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LAPORAN MAGANG  
DI PT. PUNDI KENCANA FLOUR MILLS CILEGON 
“MEMPELAJARI PENGENDALIAN MUTU (QC)PENGOLAHAN TEPUNG 
TERIGU” 
 
MUKLAS.1 
Setyaningrum A, STP., MSc.2  dan Dian Rachmawanti A, STP,MP3 
 
ABSTRAK LEPAS 
  Praktek Magang ini bertujuan untuk mengetahui quality control pengolahan tepung terigu. 
Pelaksanaan magang pada tanggal 8 Maret sampai dengan 3 April 2010 di PT. Pundi Kencana Flour Mills 
yang terletak di Jl. Anyer KM. 10 Cilegon. 
Metode dasar yang digunakan dalam praktek magang ini adalah Praktek Lapang, Observasi, 
Wawancara dan Sumber Data (Data Primer dan Data Sekunder). Sedangkan pengambilan lokasi praktek 
magang adalah disesuaikan dengan kajian yakni proses produksi tepung terigu di PT. Pundi Kencana Flour 
Mills Cilegon yang menjadi salah satu produsen tepung terigu. 
Proses produksi tepung terigu dimulai dari pemilihan biji gandum. Biji gandum diubah menjadi tepung 
terigu melalui beberapa tahapan yang sederhana. Pada dasarnya pengolahan gandum menjadi tepung terigu 
adalah proses penggilingan dan pengayakan. Pada proses pengolahan gandum menjadi tepung terigu perlu 
diperhatikan proses pemecahan endosperm (inti biji gandum) karena berpengaruh pada kualitas tepung terigu. 
sub proses yang menjadi penunjang dalam produksi tepung terigu adalah proses pembersihan, proses 
penambahan air (dampening), proses pengkondisisan (conditioning), proses penggilingan dan yang terakhir 
proses pengayakan. Juga didukung dengan pengendalian mutu (QC) yang baik untuk mencapai dan menjaga 
standar mutu yang baik dan berkualitas sehingga dapat menjamin produk dan konsumen merasa puas  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kata Kunci: Mempelajari Pengendalian Mutu (Quality Control) Di PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon  
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IN GOLD BLADDER FLOUR MILLS, Ltd CILEGON 
“STUDY OF WHEAT FLOUR PROCESSING  
QUALITY CONTROL (QC)” 
 
Muklas1 
Setyaningrum A, STP, MSc.2  and Dian Rachmawanti A, STP,MP3 
 
ABSTRACT 
 
Practice of this apprentice aim to know wheat flour processing quality control. Execution of 
apprentice on 8 March up to 3 April 2010 in Gold Bladder Flour Mills, Ltd which located in Anyer Street 
KM. 10 Cilegon. 
Basic methods applied in this apprentice are field practice, observation, interview and data source 
(primary data and secondary data). While retrieval of location practice of apprentice is adapted with the study 
that is production process of wheat flour in Gold Bladder Flour Mills, Ltd Cilegon which become one of 
wheat flour producer. 
Production process of wheat flour started from election of wheat seed. Wheat seed turned into wheat 
flour through some simple steps. Basically processing of wheat becomes wheat flour is process of hulling and 
screening. At processing process of wheat becomes wheat flour need to be paid attention about breaking 
process of endosperm (wheat seed core) because having an effect to quality of wheat flour. Sub process that is 
become supporter in production of wheat flour is cleaning process, addition of water process (dampening), 
conditioning process, hulling process and the last is screening process. The process is also support by a good 
quality control (QC) to reach and takes care of good quality standard and with quality causing can guarantee 
product and consumer satisfaction. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Keyword: Studies Quality control (Quality Control) in Gold Bladder Flour Mills, Ltd Cilegon 
 
Description: 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. LATAR BELAKANG 
Indonesia dengan jumlah penduduk yang cukup tinggi mempunyai 
kebutuhan pangan yang cukup besar, terutama bahan pangan pokok. Untuk 
memenuhi kebutuhan yang cukup besar, pemerintah terus berusaha 
meningkatkan penyediaan bahan makanan pokok. 
Tepung terigu merupakan bahan pangan yang mudah diolah dan 
memiliki peluang besar dalam memenuhi pola makan bangsa Indonesia dari 
bahan makanan utama beras ke non beras. Sejalan dengan langkah aktif 
pemerintah mendorong masyarakat untuk mengubah pola makan melalui 
program penganekaragaman makanan non beras, tepung terigu merupakan 
salah satu alternatif yang paling berpeluang untuk menunjang keberhasilan 
pemerintah tersebut. 
Dari uraian diatas muncul rasa ketertarik untuk melaksanakan magang 
di pengolahan tepung terigu. Dengan dibekali pengetahuan dari beberapa mata 
kuliah yang memanfaatkan pengolahan tepung terigu menjadi produk 
beraneka macam, maka timbul rasa ingin tahu tentang bagaimana pengolahan 
tepung terigu dan spesifikasi tepung terigu yang sesuai bila diterapkan dalam  
pengolahan makanan.  
Kita ketahui bahwa bahan baku utama pembuatan tepung terigu adalah 
gandum. Proses pengolahan gandum menjadi tepung terigu melalui suatu 
proses yang panjang, walaupun proses dasarnya adalah penggilingan dan 
pengayakan. Proses produksi yang panjang tersebut dilakukan untuk 
mandapatkan hasil pengolahan yang optimum dan untuk menjamin mutu 
tepung terigu yang dihasilkan agar sesuai dengan standar yang ditetapkan.    
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Di Indonesia, standar yang digunakan adalah SNI (Standar Nasional 
Indonesia). Standar ini dibuat oleh pemerintah dan diberlakukan terhadap 
berbagai produk yang umum dijual di pasaran termasuk produk – produk 
makanan. SNI diberlakukan sebagai tindakan perlindungan terhadap 
konsumen. Dalam perusahaan tepung terigu, SNI juga diberlakukan secara 
ketat. SNI yang diterapkan pada produk tepung terigu adalah SNI 01-3751-
2006. Penerapan SNI diawasi oleh pemerintah melalui BPOM (Balai 
Pengawasan Obat dan Makanan). Oleh karena itu, perusahaan tepung terigu 
harus menjaga kualitas produknya agar sesuai dengan ketentuan SNI 01-3751-
2006. Dalam usaha menjaga kualitas produk dan memenuhi SNI, perusahaan 
tepung terigu melakukan pengawasan dan pengaturan terhadap setiap tahapan 
proses produksinya. 
PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon merupakan salah satu pilihan 
tempat magang yang menurut saya sesuai dengan apa yang saya cari dari segi 
pengendalian mutu pengolahan tepung terigu. Karena selain dilihat dari para 
tenaga kerjanya yang sudah ahli dalam bidangnya, juga dilihat dari segi mesin 
yang digunakan PT. Pundi Kencana yang saat ini memiliki mesin tercanggih 
dan terbaru se-asia tenggara.  
PT. Pundi Kencana memiliki produk yang saat ini sudah beredar di 
beberapa daerah yang ada di indonesia bahkan pemasarannya sudah sampai ke 
Jepang. Untuk menjaga agar produk sesuai dengan SNI dan permintaan 
konsumen maka di dalam perusahaan ada bagian yang bertugas 
mengendalikan kualitas produk yaitu Departemen quality control (QC). 
QC adalah bagian yang sangat penting dalam proses berlangsungnya 
produksi, karena QC sebagai bagian monitoring untuk menjaga kualitas 
produk baik dari bahan baku, proses produksi bahkan sampai ke produk akhir. 
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B. TUJUAN 
Kegiatan magang ini bertujuan untuk menambah wawasan mahasiswa 
dalam praktek kerja diperusahaan, adapun tujuan yang diharapkan bagi 
mahasiswa dan perusahaan yaitu: 
1. Secara umum mahasiswa mempelajari manajemen perusahaan, proses 
produksi mulai bahan baku sampai produk siap dipasarkan hingga 
pengendalian mutu, penggudangan dan pemasaran.  
2. Secara khusus mahasiswa mempelajari pengendalian mutu (Quality 
Control) pengolahan tepung terigu.  
3. Bagi perusahaan, dengan adanya kegiatan magang ini dapat menjadi media 
untuk bertukar pikiran dalam meningkatkan mutu produk yang dihasilkan.  
 
C. MANFAAT 
Manfaat dari pelaksanaan magang di PT. Pundi Kencana Flour Mills 
Cilegon adalah mahasiswa memperoleh gambaran tentang perusahaan dari 
segi proses produksi, manajemen, pemasaran, penggudangan dan 
pengendalian mutu pengolahan tepung terigu. Sehingga mahasiswa dapat 
meningkatkan pengetahuannya mengenai hubungan antara teori dengan 
penerapannya didunia kerja dan juga memperoleh pengalaman kerja secara 
langsung yang dapat digunakan sebagai bekal bagi mahasiswa setelah terjun di 
dunia kerja. 
BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. GANDUM 
Gandum (Triticum spp.) adalah sekelompok tanaman serealia dari suku 
padi-padian yang kaya akan karbohidrat. Gandum biasanya digunakan untuk 
memproduksi tepung terigu, pakan ternak, ataupun difermentasi untuk 
menghasilkan alkohol (Anonim, 2002). 
Gandum dapat digolongkan berdasarkan 3 hal, yaitu berdasarkan pada 
tekstur kernel, warna bran dan musim tanam (Samuel,1972). Berdasarkan 
tekstur kernel gandum dibedakan menjadi : 
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1. Gandum Keras (Hard Wheat) 
Gandum keras berwarna merah kecoklatan, memiliki biji yang keras 
dengan tingkat kekerasan 20-25 psi, kadar protein tinggi (minimal 14%), 
dan mempunyai daya serap air yang tinggi. Gandum yang termasuk dalam 
golongan gandum keras adalah Australian Prime Hard, Australian Hard, 
Canada Western Extra Strong, Polish Wheat, Kazach 13, Kazach 14, dan 
Kazach 15. 
2. Gandum Lunak (Soft Wheat) 
Gandum lunak berwarna putih kekuningan, memiliki biji yang lunak 
dengan tingkat kekerasan 9-13 psi, kadar protein lebih rendah dari gandum 
keras yaitu antara 10% - 12%, dan mempunyai daya serap air yang rendah. 
Gandum lunak dapat digunakan untuk campuran grist agar didapat tepung 
terigu jenis medium wheat. Gandum yang termasuk dalam golongan 
gandum lunak antara lain adalah Australian Extra Soft, Ukraine Wheat, 
dan Chinese Wheat. 
3. Gandum Durum (Durum Wheat) 
Gandum durum berwarna merah kecoklatan dengan endosperm berwarna 
kuning, memiliki biji yang keras dengan tingkat kekerasan  25 psi 
sehingga dapat digolongkan sebagai gandum sangat keras (very hard), 
kadar protein tinggi (minimal 14%), dan mempunyai daya serap air yang 
tinggi. Gandum durum digunakan sebagai bahan baku pembuatan pasta, 
couscous, dan roti Mediterania. Gandum yang termasuk dalam golongan 
gandum durum adalah Australian Durum, dan Canada Western Amber 
Durum. 
Perbedaan tingkat kekerasan kernel gandum ditentukan oleh tekstur 
dari endosperm, kandungan protein dan pati di dalamnya. Semakin keras 
kernel gandum semakin tinggi pula kandungan proteinnya. Hal ini karena 
semakin banyaknya protein yang menyelimuti pati dalam kernel gandum. 
Karakteristik gandum berdasarkan tingkat kekerasannya dapat dilihat pada 
Tabel 1. 
Tabel 1. Karakteristik gandum berdasarkan kekerasannya 
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Parameter Gandum Keras      (Hard Wheat) 
Gandum Lunak       
(Soft Wheat) 
% Kadar air 
% Kadar protein 
% Kadar abu 
% Kadar pati 
% Kadar lemak 
Warna permukaan 
Sifat kekerasan 
12.0 
14.0 
1.8 
64.0 
2.1 
Coklat tua 
Keras (20-25psi) 
10.0 
10.0 
1.8 
69.0 
2.0 
Coklat muda 
Lebih Lunak (9-13psi) 
Sumber : Kent, 1975 
Berdasarkan warna bran gandum dibedakan menjadi dua macam yaitu 
Red dan White. Sedangkan berdasarkan musim tanam dibedakan menjadi dua 
yaitu winter dan spring (Samuel,1972). 
1. Red Winter Wheat 
Red winter wheat mempunyai bran berwarna merah dan ditanam pada 
musim dingin. Gandum yang termasuk dalam golongan ini dapat berasal 
dari gandum keras maupun gandum lunak. Gandum tersebut antara lain 
adalah Hard Red Winter, Soft Red Winter, dan Canada Western Red 
Winter. 
2. White Winter Wheat 
White winter wheat mempunyai bran berwarna putih dan ditanam pada 
musim dingin. Gandum yang termasuk dalam golongan ini dapat berasal 
dari gandum keras maupun gandum lunak. Gandum tersebut antara lain 
adalah Australian Premium White, Australian Standard White, Hard White 
Winter, dan Soft White Winter. 
3. Red Spring Wheat 
Red spring wheat mempunyai bran berwarna merah dan ditanam pada 
musim semi. Gandum yang termasuk dalam golongan ini dapat berasal 
dari gandum keras maupun gandum lunak. Gandum tersebut antara lain 
adalah Hard Red Spring, Soft Red Spring, Dark North Spring, dan Canada 
Western Red Spring. 
4. White Spring Wheat 
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White spring wheat mempunyai bran berwarna putih dan ditanam pada 
musim semi. Gandum yang termasuk dalam golongan ini dapat berasal 
dari gandum keras maupun gandum lunak. Gandum tersebut antara lain 
adalah Hard White Spring, Soft White Spring, Dark North Spring, dan 
Canada Western Soft White Spring. 
Biji gandum terdiri dari endosperm, bran dan germ. Bagian-bagian ini 
adalah bagian utama biji gandum dimana besarnya komposisi tiap bagian 
endosperm 83%, bran 14.5% dan germ 2.5%. Endosperm merupakan bagian 
dalam biji gandum berupa butiran (granula) pati (starch) yang tersusun oleh 
butir-butir glukosa. Disekitar pati (starch) dikelilingi protein yang sifatnya 
tidak larut air (insoluble). Protein tersebut adalah glutenin dan gliadin. 
Glutenin adalah protein yang mempengaruhi kekuatan meregang dari adonan. 
Sedangkan gliadin adalah protein yang mempengaruhi kemampuan meregang 
(elastisitas) dari adonan. Glutenin dan gliadin adalah komponen pembentuk 
gluten ketika didalam tepung gandum ditambahkan air dan dilakukan 
pengadukan (Shellen, 1971). Gambar biji gandum dapat dilihat pada gambar 1 
dan Komponen kimiawi endosperm, germ, dan bran dapat dilihat pada tabel 2. 
 
 
 
 
 
Tabel 2. Komponen kimiawi endosperm, germ, dan bran 
Parameter 
Komponen 
Endosperm (%) Germ (%) Bran (%) 
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Kadar air 
Protein 
Lemak 
Kadar abu 
Pati 
Gula 
Hemiselulosa 
Selulosa 
Total Karbohidrat 
4.0 
9.6 
1.4 
0.7 
71.0 
1.1 
1.8 
0.2 
74.1 
11.7 
28.5 
10.4 
4.5 
14.0 
16.2 
6.8 
7.5 
44.5 
13.2 
14.4 
4.7 
6.3 
8.6 
4.6 
26.2 
21.4 
60.8 
Sumber: Shellen, 1971 
Menurut Kent NL (1975) Bran merupakan kulit luar gandum dan 
terdapat sebanyak 14,5% dari total keseluruhan gandum. Bran terdiri dari 5 
lapisan yaitu epidermis (3,9%), epikarp (0,9%), endokarp (0,9%), testa 
(0,6%), dan aleuron (9%). Bran memiliki granulasi lebih besar dibanding 
pollard, serta memiliki kandungan protein dan kadar serat tinggi sehingga 
baik dikonsumsi ternak besar. Epidermis merupakan bagian terluar biji 
gandum, mengandung banyak debu yang apabila terkena air akan menjadi liat 
dan tidak mudah pecah. Fenomena inilah yang dimanfaatkan pada 
penggilingan gandum menjadi tepung terigu agar lapisan epidermis yang 
terdapat pada biji gandum tidak hancur dan mengotori tepung terigu yang 
dihasilkan. Kebanyakan protein yang terkandung dalam bran adalah protein 
larut (albumin dan globulin). 
Menurut Jones (1967) Endosperma merupakan bagian yang terbesar 
dari biji gandum (80-83%) yang banyak mengandung protein, pati, dan air. 
Pada proses penggilingan, bagian inilah yang akan diambil sebanyak-
banyaknya untuk diubah menjadi tepung terigu dengan tingkat kehalusan 
tertentu. Pada bagian ini juga terdapat zat abu yang kandungannya akan 
semakin kecil jika mendekati inti dan akan semakin besar jika mendekati kulit. 
Lembaga (germ) terdapat pada biji gandum sebesar 2,5-3%. Lembaga 
merupakan cadangan makanan yang mengandung banyak lemak dan terdapat 
bagian yang selnya masih hidup bahkan setelah pemanenan. Di sekeliling 
bagian yang masih hidup terdapat sedikit molekul glukosa, mineral, protein, 
dan enzim. Pada kondisi yang baik, akan terjadi perkecambahan yaitu biji 
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gandum akan tumbuh menjadi tanaman gandum yang baru. Perkecambahan 
merupakan salah satu hal yang harus dihindari pada tahap penyimpanan biji 
gandum. Perkecambahan ini dipengaruhi oleh beberapa faktor, di antaranya 
kondisi kelembapan yang tinggi, suhu yang relatif hangat dan kandungan 
oksigen yang melimpah. 
  
Sumber: http://www.namamillers.org 
Gambar 1. biji gandum 
 
 
B. PENGOLAHAN TEPUNG TERIGU 
Proses produksi terigu terdiri dari tahapan (Anonim, 2009): 
1. Cleaning (pembersihan) 
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2. Tempering (mengkondisikan biji gandum agar siap digiling) 
3. Milling (penggilingan) 
4. Packing 
1. Cleaning  
 
Gambar 2. Penampakan bahan baku terigu, biji gandum 
Pada tahap cleaning, gandum dibersihkan dari kotoran-kotoran seperti 
debu, biji-biji lain selain gandum (seperti biji jagung, kedelai), kulit gandum, 
batang gandum, batu-batuan, kerikil, logam, dan lain-lain. Kontaminan-
kontaminan tersebut harus dipisahkan dari gandum sebelum proses 
penggilingan. Penggunaan ayakan kasar dan magnet dapat memisahkan 
benda-benda asing dan substansi logam yang terdapat pada gandum. 
Kontaminan kecil memerlukan perlakuan khusus untuk memisahkannya dari 
gandum (Bogasari, 1997). 
Cleaning dan tempering merupakan proses pembersihan serta 
pengkondisian bahan baku agar memiliki sifat dan persyaratan sesuai dengan 
yang dikehendaki. Di dalam proses cleaning bahan baku berupa biji gandum 
dibersihkan dan dipisahkan dari material-material yang tidak diinginkan yang 
dapat merusak mesin produksi serta kualitas tepung terigu yang dihasilkan. 
Percaya atau tidak, dari bagian produksi kadang mereka menemukan batu, 
jagung, senter dan bahkan sekali pernah menemukan cincin emas di antara 
tumpukan biji gandum. Itulah sebabnya sangat penting dilakukan cleaning 
pada bahan baku gandum ini. Pada tahap ini, gandum akan melewati beberapa 
macam mesin seperti classifier (saat transfer dari silo tempat penyimpan biji 
gandum), magnetic separator, combi cleaner, trieur, disc carter dan scourer. 
Classifier memisahkan impurities atau kotoran dengan range ukuran tertentu. 
40 
 
Magnetic separator menjamin biji gandum terhindar dari berbagai macam 
partikel besi dan logam yang mungkin terbawa pada saat penerimaan dan 
penyimpanan. Combi cleaner memisahkan impurities berdasarkan berat jenis 
serta batu, pasir dan lempengan logam. Kalau Trieur memisahkan benda asing 
yang berukuran lebih kecil dari butiran biji gandum, maka disc carter 
berfungsi memisahkan benda asing yang berukuran lebih besar dari biji 
gandum. Sedangkan Scourer bertindak sebagai sikat untuk merontokkan bulu-
bulu halus, debu dan partikel ringan yang menempel pada biji gandum 
(Anonim, 2009) . 
2. Tempering dan Conditioning 
Proses dampening adalah proses penambahan air agar campuran 
gandum memiliki kadar air yang diinginkan. Proses dampening tergantung 
pada kandungan air dari gandum, kepadatan, dan kekerasan biji gandum. 
Jumlah air yang ditambahkan dapat dihitung secara matematis dengan 
menggunakan persamaan: 
 
W adalah jumlah air yang ditambahkan (kg), M2 adalah kadar air yang 
diinginkan (%), M1 adalah kadar air gandum awal (%), dan Q adalah berat 
gandum (kg). Setelah melalui proses dampening selanjutnya gandum 
mengalami conditioning dengan menambahkan air pada gandum dan 
didiamkan selama waktu tertentu agar air benar-benar meresap. Tahap ini 
bertujuan untuk membuat kulit gandum menjadi liat sehingga tidak hancur 
pada saat digiling dan dapat mencapai kadar air tepung terigu yang diinginkan 
serta memudahkan endosperma terlepas dari kulit dan melunakkan 
endosperma (Bogasari, 1997). 
 
 
 
Bahan baku yang telah bersih masuk ke dalam proses tempering. Pada 
tahap ini gandum akan disemprot dengan air  agar bahan baku gandum 
tersebut bisa mencapai kadar air tertentu, kemudian didiamkan dalam jangka 
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waktu tertentu pula. Lama tempering tergantung pada jenis biji gandum yang 
digunakan. Biasanya berkisar antara 18 jam untuk biji gandum soft (kadar 
protein rendah) dan 24-36 jam untuk biji gandum hard (kadar protein tinggi) 
(Anonim, 2009).  
Sedangkan menurut Kent dan Evers (1994) Proses conditioning 
ditentukan oleh kadar air, temperatur dari proses conditioning, waktu 
conditioning, dan kelembaban relatif. Pengaruh kadar air yang rendah akan 
menghasilkan bran yang mudah pecah. Jika kadar air tinggi akan diperoleh 
bran yang liat dan tidak mudah pecah. Dengan demikian kadar air 
berpengaruh pada thougness (keliatan) dari bran.  
Tujuan khusus dari first conditioning menurut Kent dan Evers (1994) 
antara lain adalah untuk : 
1. Membuat endosperm menjadi lunak sehingga pada reduction milling 
endosperm mudah pecah menjadi tepung, jadi hanya memerlukan power 
reduction yang kecil dan ekstraksi tepung yang tinggi. 
2. Menghasilkan tepung dengan kadar air yang ideal untuk backing process 
atau proses penggunaan tepung yang lain. 
Berdasarkan temperaturnya proses conditioning menurut Kent dan Evers 
(1994) dapat dibagi menjadi tiga, yaitu : 
1. Hot conditioning, yaitu gandum dipanaskan melalui heat exchanger. Panas 
yang tinggi akan menyebabkan perubahan pada kualitas protein sehingga 
proses ini jarang digunakan. 
2. Warm conditioning, yaitu gandum dipanaskan tidak terlalu panas dengan 
temperature 80 0F – 100 0F. Proses ini digunakan didaerah bersuhu rendah 
dengan tujuan untuk mempercepat proses conditioning. 
3. Cold conditioning, yaitu gandum tidak perlu dipanaskan karena 
temperature udara sudah cukup tinggi. Proses ini biasanya digunakan di 
daerah tropis. 
3. Milling (Penggilingan) 
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Gambar 3. Flour Milling Mechine  
Menurut Buckle (1985) Prinsip proses penggilingan adalah 
memisahkan endosperma dari lapisan sel aleuron atau lapisan kulit. Diawali 
dengan proses breaking, endosperma dihancurkan menjadi partikel-partikel 
dalam ukuran yang seragam dalam bentuk bubuk seukuran tepung. Tahap 
penggilingan selanjutnya adalah proses reduction, yaitu endosperma yang 
sudah dihancurkan diperkecil lagi menjadi tepung terigu, untuk selanjutnya 
diayak untuk dipisahkan dari bran dan pollard. Selama proses penggilingan 
dihasilkan produk-produk samping seperti dedak, pollard, pellet, dan tepung 
industri. Tujuan dari tahap penggilingan ini untuk memperoleh hasil ekstraksi 
yang tinggi dengan kualitas tepung yang baik. Proses tepung yang baik 
umumnya menghasilkan 74-84% tepung terigu sedangkan bran dan pollard 
kira-kira 20-26%. Tepung hasil produksi dianalisis di laboratorium kendali 
mutu untuk dianalisis kandungan-kandungan dalam tepung terigu yang 
meliputi penetapan kadar air, kadar abu, kadar protein, dan kadar gluten, uji 
warna, uji farinograph, ekstensograph, alveograph, amylograph, serta analisis 
mikrobiologi. 
Menurut Leonard (1999) proses milling yaitu proses penggilingan 
mekanik yang menjadikan gandum menjadi tepung, bran dan polard. Pada 
tahap ini, gandum akan melewati beberapa proses yang berulang-ulang seperti 
proses pemecahan, penggilingan (rolling), pengayakan (shifting) dan 
pemurnian (purifying). 
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Gambar 4. Sistem pengayakannya 
Proses ini memecah dan memisahkan komponen-komponen utama dari 
gandum dan endosperm menjadi bagian-bagian yang terpisah dan kemudian 
menggiling endosperm menjadi tepung terigu. Getaran dan aliran udara 
berkontribusi untuk pemisahan bahan. Materi yang akan melewati ("lolos") 
yang terbaik dan dibawah kain ayakan dalam pembersih adalah tepung. Untuk 
menghindari dan membersihkan telur-telur kutu yang mungkin ada pada 
tepung terigu, ditempatkan peralatan yang disebut entoleter atau detacher. 
Peralatan tersebut menghancurkan berbagai macam jenis serangga, kutu, larva 
dan telur kutu. Dalam proses ini juga bisa dilakukan fortifikasi (penambahan 
mineral dan vitamin) dan penambahan flour additives sesuai produsen terigu 
masing-masing (Anonim, 2009). 
4. Packing (Pengemasan) 
Pengemasan merupakan sistem yang terkoordinasi untuk menyiapkan 
barang menjadi siap untuk ditransportasikan, didistribusikan, disimpan, dijual, 
dan dipakai. Adanya wadah atau pembungkus dapat membantu mencegah atau 
mengurangi kerusakan, melindungi produk yang ada di dalamnya, melindungi 
dari bahaya pencemaran serta gangguan fisik (gesekan, benturan, getaran). Di 
samping itu pengemasan berfungsi untuk menempatkan suatu hasil 
pengolahan atau produk industri agar mempunyai bentuk-bentuk yang 
memudahkan dalam penyimpanan, pengangkutan dan distribusi. Dari segi 
promosi wadah atau pembungkus berfungsi sebagai perangsang atau daya 
tarik pembeli. Karena itu bentuk, warna dan dekorasi dari kemasan perlu 
diperhatikan dalam perencanaannya (Carta, 2010). 
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Tepung terigu yang telah siap dan lolos dari pengujian kualitas 
kemudian dikemas dan disimpan di gudang. Tepung terigu bisa juga dikirim 
secara curah (bulk loading) langsung ke industri makanan berbasis terigu 
(Anonim, 2009). 
 
C. TEPUNG TERIGU 
Tepung terigu adalah suatu jenis tepung yang terbuat dari jenis biji-
bijian yaitu gandum dimana biji-bijian tersebut sampai saat ini masih diimpor 
dari beberapa negara seperti Australia, Canada, Amerika. Jenis gandum yang 
diimpor ada dua macam, yaitu jenis Soft dan jenis Hard (Anonim, 2010). 
Tepung terigu merupakan tepung/bubuk halus yang berasal dari biji 
gandum, dan digunakan sebagai bahan dasar pembuat kue, mi dan roti. Kata 
terigu dalam Bahasa Indonesia diserap dari bahasa Portugis trigo yang berarti 
gandum. Tepung terigu mengandung banyak zat pati, yaitu karbohidrat 
kompleks yang tidak larut dalam air. Tepung terigu juga mengandung protein 
dalam bentuk gluten, yang berperan dalam menentukan kekenyalan makanan 
yang terbuat dari bahan terigu (Anonim, 2007). 
Jenis Tepung Terigu yang beredar di pasaran masing-masing memiliki 
karakteristik dan fungsi berlainan. Tepung terigu tersebut antara lain : 
1. Hard Wheat (Terigu Protein Tinggi) Tepung ini diperoleh dari gandum 
keras (hard wheat). Kandungan proteinnya 11-13%. Tingginya protein 
terkandung menjadikan sifatnya mudah dicampur, difermentasikan, daya 
serap airnya tinggi, elastis dan mudah digiling. Karakteristik ini 
menjadikan tepung terigu hard wheat sangat cocok untuk bahan baku roti, 
mie dan pasta karena sifatnya elastis dan mudah difermentasikan. 
2. Medium Wheat (Terigu Protein Sedang) Jenis terigu medium wheat 
mengandung 10%-11%. Sebagian orang mengenalnya dengan sebutan    
all purpose flour atau tepung serba guna. Dibuat dari campuran tepung 
terigu hard wheat dan soft wheat sehingga karakteristiknya diantara kedua 
jenis tepung tersebut. Tepung ini cocok untuk membuat adonan fermentasi 
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dengan tingkat pengembangan sedang, seperti donat, bakpau, bapel, 
panada atau aneka cake dan muffin. 
3. Soft Wheat (Terigu Protein Rendah) Tepung ini dibuat dari gandum lunak 
dengan kandungan protein 8%-9%. Sifatnya, memiliki daya serap air yang 
rendah sehingga akan menghasilkan adonan yang sukar diuleni, tidak 
elastis, lengket dan daya pengembangannya rendah. Cocok untuk 
membuat kue kering, biscuit, pastel dan kue-kue yang tidak memerlukan 
proses fermentasi.  
4. Self Raising Flour Jenis tepung terigu yang sudah ditambahkan bahan 
pengembang dan garam. Penambahan ini menjadikan sifat tepung lebih 
stabil dan tidak perlu menambahkan pengembang lagi ke dalam adonan. 
Self raising flour sangat cocok untuk membuat cake, muffin, dan kue 
kering. 
5. Enriched Flour Adalah tepung terigu yang disubstitusi dengan beragam 
vitamin atau mineral dengan tujuan memperbaiki nilai gizi terkandung. 
Biasanya harganya relatif lebih mahal. Cocok untuk kue kering dan bolu. 
6. Whole Meal Flour Tepung ini biasanya dibuat dari biji gandum utuh 
termasuk dedak dan lembaganya sehingga warna tepung lebih 
gelap/cream. Terigu whole meal sangat cocok untuk makanan kesehatan 
dan menu diet karena kandungan serat (fiber) dan proteinya sangat tinggi  
(Budi, 2006). 
Tepung berdaya serap air tinggi dalam pembentukan adonan dengan 
konsistensi tertentu sangat dibutuhkan dalam produksi bakery. Jumlah adonan 
yang bisa dihasilkan dapat meningkat dengan adanya penyerapan air. Hal ini 
sangat penting secara ekonomis, karena air merupakan salah satu ingridien 
yang murah. Industri bakery dapat meningkatkan rendemennya dengan 
memilih tepung yang memiliki daya serap air tinggi. Kualitas produk dan 
karakter adonan yang diinginkan juga merupakan faktor yang perlu 
diperhatikan dalam pemilihan jenis tepung. Namun, walaupun rendemen 
adonan meningkat, belum tentu rendemen produk akhir juga bertambah. 
Kehilangan air yang lebih besar dapat terjadi selama proses, sehingga harus 
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menggunakan adonan yang lebih banyak untuk menghasilkan produk dengan 
berat yang diinginkan. Mencatat bahwa penyerapan farinograph meningkat 
secara linear dengan penyerapan pada pati. Demikian pula dengan rendemen 
produk yang meningkat secara proporsional dengan baking absorption 
(Tipples, 1968). 
Tabel 3. Standar Mutu Tepung Terigu 
 Sumber: SNI 01-3751-2006 
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D. PENGENDALIAN MUTU 
Quality Control (QC) adalah suatu sistem kegiatan teknis rutin, untuk 
mengukur dan kontrol kualitas persediaan tersebut karena sedang 
dikembangkan.  Sistem QC dirancang untuk:  
1. Pemeriksaan rutin dan konsisten menyediakan untuk memastikan 
integritas data, ketepatan, dan kelengkapan;  
2. Mengidentifikasi kesalahan dan kelalaian;   
3. Dokumen dan persediaan bahan arsip dan mencatat semua aktivitas QC.  
 Kegiatan QC meliputi metode umum seperti memeriksa akurasi data akuisisi 
dan perhitungan dan penggunaan standar prosedur yang disetujui untuk 
perhitungan emisi, pengukuran, estimasi ketidakpastian, pengarsipan 
informasi dan pelaporan (Lopez, 1999). 
Quality control (pengendalian mutu) adalah kegiatan untuk memantau, 
mengevaluasi dan menindaklanjuti agar persyaratan mutu yang ditetapkan 
tercapai (Product, process, service, inspection, testing, sampling, measurement 
dan calibration) (Prasetyo, 2007). 
Pengendalian Mutu adalah teknik-teknik dan kegiatan-kegiatan 
operasional yang digunakan untuk memenuhi persyaratan mutu. Pengendalian 
mutu meliputi monitoring suatu proses, melakukan tindakan koreksi bila ada 
ketidaksesuaian dan menghilangkan penyebab timbulnya hasil yang kurang 
baik pada tahapan rangkaian mutu yang relevan untuk mencapai efektivitas 
yang ekonomis (Kadarisman, 1994). 
Kegiatan Pengendalian Mutu mencakup kegiatan menginterpretasikan 
dan mengimple-mentasikan rencana mutu. Rangkaian kegiatan ini terdiri dari 
pengujian pada saat sebelum dan sesudah proses produksi yang dimaksudkan 
untuk memastikan kesesuaian produk terhadap persyaratan mutu.  Mengacu 
Kadarisman (1994), sesuai dengan standar ISO 9000, maka kegiatan 
Pengendalian memiliki fungsi antara lain:  
1.  Membantu dalam membangun pengendalian mutu pada berbagai titik 
dalam proses produksi. 
2. Memelihara dan mengkalibrasi  peralatan pengendalian proses. 
48 
 
3. Meneliti cacat yang terjadi dan membantu memecahkan masalah mutu  
selama produksi. 
4. Melaksanakan pengendalian mutu terhadap bahan yang diterima. 
5. Mengoperasikan laboratorium uji untuk melaksanakan uji dan analisa. 
6. Mengorganisasikan inspeksi pada setiap tahap proses dan spot checks 
bilamana diperlukan. 
7. Melaksanakan inspeksi akhir untuk menilai mutu produk akhir dan 
efektivitas pengukuran pengendalian mutu. 
8. Memeriksa mutu kemasan untuk memastikan produk mampu menahan 
dampak transportasi dan penyimpanan. 
9. Melakukan uji untuk mengukur dan menganalisa produk yang diterima 
akibat tuntutan konsumen. 
10. Memberikan umpan balik data cacat dan tuntutan konsumen kepada 
bagian rekayasa mutu. 
Pengendalian mutu produk pangan menurut Hubeis (1999), erat 
kaitannya dengan sistem pengolahan yang melibatkan bahan baku, proses, 
pengolahan, penyimpangan yang terjadi dan hasil akhir. Sebagai ilustrasi, 
secara internal (citra mutu pangan) dapat dinilai atas ciri fisik (penampilan: 
warna, ukuran,bentuk dan cacat; kinestika: tekstur, kekentalan dan 
konsistensi; citarasa: sensasi, kombinasi bau dan cicip) serta atribut 
tersembunyi (nilai gizi dan keamanan mikroba). Sedangkan secara eksternal 
(citra perusahaan) ditunjukkan oleh kemampuan untuk mencapai 
kekonsistenan mutu (syarat dan standar) yang ditentukan oleh pembeli, baik di 
dalam maupun di luar negeri.  Pengendalian mutu pangan juga bisa 
memberikan makna upaya pengembangan mutu produk pangan yang 
dihasilkan oleh perusahaan atau produsen untuk memenuhi kesesuaian mutu 
yang dibutuhkan konsumen. 
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Untuk mempertahankan mutu produk pangan sesuai dengan yang 
diharapkan konsumen dan mampu bersaing secara global, maka mengacu 
Kadarisman (1999) secara umum dapat ditempuh upaya-upaya sebagai 
berikut: 
1. Pengadaan bahan baku. Baik bahan penolong maupun bahan tambahan 
industri harus direncanakan dan dikendalikan dengan baik.  Aspek-aspek 
penting yang perlu diperhatikan, yaitu 1) Persyaratan-persyaratan dan 
kontrak pembelian, 2) Pemilihan pemasok mampu, 3) Kesepakatan tentang 
jaminan mutu, 4) Kesepakatan tentang metoda-metoda verifikasi, 5) 
Penyelesaian perselisihan mutu, 6) Perencanaan dan pengendalian 
pemeriksaan, dan 7) Catatan-catatan mutu penerimaan bahan. 
2. Pengendalian Produksi.   Pengendalian produksi dilakukan secara terus 
menerus meliputi kegiatan antara lain: 1) Pengendalian bahan dan 
kemampuan telusur, dengan inti kegiatan adalah inventory system, dengan 
tujuan  pengendalian kerusakan bahan, 2) Pengendalian dan pemeliharaan 
alat, 3) Proses khusus, yaitu proses produksi yang kegiatan 
pengendaliannya merupakan hal yang sangat penting terhadap mutu 
produk, dan 4) pengendalian dan perubahan proses. 
3. Pengemasan.  Pengemasan dilakukan dengan benar dan memenuhi 
persyaratan teknis untuk kepentingan distribusi dan promosi.  Dalam 
industri pangan, pengemasan merupakan tahap terakhir produksi sebelum 
didistribusikan. Pengemasan berfungsi sebagai: 1)  Wadah untuk memuat 
produk, 2) Memelihara kesegaran dan kemantapan produk selama 
penyimpanan dan distribusi, 3) Melindungi pangan dari kontaminasi 
lingkungan dan manusia, 4) Mencegah kehilangan selama pengangkutan 
dan distribusi, dan 5) Media komunikasi atau promosi. 
4. Penyimpanan dan Penanganan Produk Jadi.  Penyimpanan dan 
penanganan produk jadi bertujuan untuk mencegah kerusakan akibat 
vibrasi, shock, abrasi, korosi, pengaruh suhu, Rh, sinar dan sebagainya 
selama penanganan, pengangkutan, dan penyimpanan. 
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5. Pemeriksaan dan Pengujian Selama Proses dan Produk Akhir. Tujuan 
utama adalah untuk mengetahui apakah item atau lot yang dihasilkan 
memenuhi persyarakatan sesuai dengan prosedur yang telah ditetapkan. 
6. Keamananan dan Tanggung Jawab Produk. Karakteristik mutu keamanan 
dalam industri pangan semakin hari semakin penting karena banyak kasus 
yang terjadi baik di dalam maupun di luar negeri. Oleh karena itu perlu 
dikembangkan metode atau peraturan tentang praktek pengolahan pangan 
yang baik. 
 
  
 
BAB III 
TATA LAKSANA PELAKSANAAN 
 
A. TEMPAT PELAKSANAAN MAGANG 
Kegiatan magang  ini dilaksanakan di PT. Pundi Kencana Flour Mills  
Jl. Raya Anyer KM. 10. Cilegon 42445, Indonesia Telp: 0254-605469.  
 
B. WAKTU PELAKSANAAN MAGANG 
Kegiatan magang dilaksanakan mulai tanggal 8 Maret – 3 April 2010 
yang dimulai pada pukul 08.00 WIB sampai pukul 16.00 WIB untuk hari 
senin – jumat dan pukul 08.00 WIB sampai pukul 13.00 WIB untuk hari sabtu. 
 
C. CARA PELAKSANAAN MAGANG 
Kegiatan magang di PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon ini 
terfokus pada kegiatan pengendalian mutu pengolahan tepung terigu. Kegiatan 
pelaksaan pengendalian mutu pengolahan tepung terigu dilakukan secara 
langsung melalui tindakan-tidakan secara preventif dan kuratif supaya dapat 
menjamin produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang ditetapkan. 
Cara atau metode yang digunakan pada pelaksanaan magang adalah : 
1. Observasi  
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 Observasi adalah salah satu cara untuk mendapatkan data yaitu 
dengan cara melakukan pengamatan secara langsung tentang berbagai hal 
yang berhubungan dengan permasalahan yang diangkat. Pengamatan ini 
dilakukan di lokasi PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon 
2. Wawancara  
 Metode ini merupakan pengumpulan data dan informasi dengan 
cara melakukan tanya jawab secara langsung dengan karyawan, staf, 
manager maupun pihak-pihak yang sekiranya perlu diwawancarai guna 
memperoleh informasi yang diperlukan. 
 
3. Terlibat langsung dalam proses pengawasan mutu pengolahan tepung 
terigu guna mengetahui berhasil atau tidaknya pengendalian mutu yang 
dilakukan.  
4. Melakukan studi pustaka,  
 Kepustakaan merupakan metode yang digunakan guna mencari 
informasi pendukung yang diperlukan dari buku guna melengkapi data. 
Studi pustaka dilakukan dengan membandingkan antara literatur yang ada 
dengan kenyataan di pabrik. 
5. Mencatat dan Analisa Data 
Metode ini digunakan untuk memperoleh berbagai informasi data-
data sekunder dari sumber-sumber yang dapat dipertanggungjawabkan 
kebenarannya. 
 
BAB IV 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. KEADAAN UMUM PERUSAHAAN 
PT. Pundi Kencana Flour Mills adalah sebuah perusahaan yang 
bergerak pada usaha pengolahan biji gandum menjadi tepung terigu yang 
memiliki kapasitas produksi satu juta ton/hari. Perusahaan ini didirikan pada 
tahun 2005 dan mulai beroprasi pada bulan Oktober 2009.  
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PT. Pundi Kencana Flour Mills memiliki kantor pusat di Jln. Tanah 
Abang III No.14, Jakarta Pusat dan lokasi pabriknya di Tegal Ratu, Ciwandan, 
Cilegon, Banten.  
Pemasaran PT. Pundi Kencana Flour Mills meliputi pasar dalam negeri 
dengan sistem distribusi ke industry makanan (industri besar, kecil dan 
menengah), pasar tradisional, dan melayani costumize flour untuk pengguna 
terigu dengan spesifikasi khusus. 
 
B. MANAJEMEN PERUSAHAAN 
B.1.  Struktur Organisasi PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon 
PT. Pundi Kencana Flour Mills dikepalai oleh President Director 
dan dalam pelaksanaan operasionalnya dipimpin oleh beberapa Manager 
yang secara fungsional bertanggung jawab terhadap seluruh kegiatan 
operasional perusahaan. Struktur Organisasi PT. Pundi Kencana Flour 
Mills Cilegon dapat dilihat pada Gambar 4. Dalam melaksanakan 
tugasnya Manager dibantu oleh para Asistent Manager, Head 
Departement dan Supervisor yang meliputi : 
a. Factory Manager 
Bertugas dan bertanggung jawab terhadap kelangsungan 
produksi dan kualitas produk serta kesiapan mesin dengan 
maintenance dan sarana pendukungnya. Factory Manager dibantu 
oleh : 
 
a.1.  Mill Departement / Head Miller 
Menangani operasional produksi mulai dari penerimaan gandum 
dari kapal, proses penggilingan, pengemasan produk sampai ke 
gudang penyimpanan. 
a.2.  Engeneer & Maintenance Departement / Supervisor Electrik 
Engineer 
Membantu dalam pelaksanaan operasional melalui penyediaan 
tenaga listrik, tenaga angin, angkutan serta maintenance 
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peralatannya, disamping juga memodifikasi atau merekayasa 
peralatan dan instalasi untuk memenuhi dan mendukung kebutuhan 
operasional produksi. 
a.3.  Plan Product Inventory Control & Quality Control Departement / 
Asistent Quality Control Manager 
Memastikan bahwa hasil produk terkontrol baik kualitas maupun 
kuantitasnya. Di samping itu juga untuk menindak lanjuti 
masukan-masukan dari bagian marketing untuk pengembangan 
produk. 
b. Human Resources & General Administrator Manager 
Memastikan dan mendukung kebutuhan operasional dalam 
hal penyediaan dan pengembangan sumber daya manusia, juga 
menangani administrasi kepegawaian, pelayanan umum dan 
teknologi informasi. Human Resources & General Administrator 
Manager dibantu oleh : 
b.1.  Human Resources & General Administrator Departement / 
Asistent Human Resources Manager 
Bertugas merekrut, mengembangkan serta menempatkan karyawan 
sesuai dengan kebutuhan perusahaan. Menganalisa sejauh mana 
beban masing-masing departemen/divisi untuk melebarkan atau 
menyempitkan organisasinya. Memfasilitasi penilaian prestasi 
kerja sebagai salah satu pertimbangan untuk promosi dan 
memberikan kompensasi pada karyawan. Memastikan dan 
memberikan pelayanan umum melipuiti administrasi kepegawaian, 
fasilitas kesehatan, kesejahteraan karyawan, hubungan industri 
serta pengamanan dan kebakaran 
b.2.  Information Technology Division 
Memastikan sistem informasi berjalan secara baik yang berguna 
untuk mengontrol dan mengambil keputusan serta melaporkan 
keuangan perusahaan. 
c. Marketing Manager 
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Bertugas dan bertanggung jawab terhadap pemanfaatan jasa 
serta penjualan produk. Marketing Manager dibantu oleh : 
c.1.  Sales & Marketing Departement / Asistent Sales & Marketing 
Manager 
Bertugas menangani penjualan produk dan memastikan distribusi 
produk sampai ketangan distributor dan pengguna. 
c.2.  Technical Service Departement / Technical Service Manager 
Bertanggung jawab terhadap manajemen pemasaran yang meliputi: 
survey pasar, mencari pangsa pasar, pengembangan produk serta 
penanganan pengaduan masyarakat (complain). 
d. Finance & Accounting Manager 
Bertanggung jawab terhadap pencatatan dan pelaporan 
keuangan perusahaan serta mendukung operasional dengan 
pengadaan, pengolahan dana dan penyediaan dana. Finace & 
Accounting Manager dibantu oleh : 
d.1.  Purchasing Departement / Asistent Purchasing Manager 
Bertanggung jawab mengawasi semua pembelian peralatan dan 
kebutuhan kantor serta pembukuannya yang meliputi perencanaan 
pembelian secara berkala sesuai dengan nilai efisiensi peralatan.  
 
 
 
d.2.  Finace, Accounting & Taxes Departement / Supervisor Factory 
Officer 
Mengawasi sistem pencatatan dan pembukuan keuangan 
perusahaan. Mengendalikan jalannya pengelolaan uang 
perusahaan, dokumen ekspor impor, perlindungan asset melalui 
asuransi dan administrasi perpajakan. 
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Gambar 5. Struktur Organisasi PT. Pundi Kencana Flour Mills
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B.2.  Ketenagakerjaan 
Jumlah karyawan PT. Pundi Kencana keseluruhan (kantor Jakarta 
dan di industri Cilegon) per 10 Maret 2010 adalah 107 orang. Sedangkan 
karyawan yang berada di PT. Pundi Kencana Flour mills Cilegon yaitu 
80 orang. Disamping itu PT. Pundi Kencana Flour mills Cilegon 
bekerjasama dengan pihak luar (out source) dalam penyediaan tenaga 
kerja harian dan security. Masing-masing pekerja out source 
ditempatkan dibagiannya yang telah diatur oleh perusahaan. Bagian-
bagian tersebut meliputi pengemasan tepung (flour packing), gudang 
(werehouse), Cleaning service dan pos penjagaan. 
B.2.1.  Perekrutan karyawan 
Perekrutan karyawan merupakan suatu proses kegiatan pemenuhan akan 
kebutuhan sumber daya manusia pada suatu pekerjaan tertentu sesuai 
dengan syarat-syarat yang telah ditentukan. Dalam memenuhi kebutuhan 
akan sumber daya manusia yang kompetitif, handal dan berdedikasi sesuai 
kebutuhan departemen terkait, maka PT. PUNDI KENCANA menetapkan 
tata cara perekrutan karyawan sebagai berikut: 
a. Tiap departemen mengajukan form permintaan karyawan sesuai 
dengan kebutuhan dan posisi yang tersedia. 
b. Form permintaan karyawan diajukan ke departemen HRD setelah 
mendapat persetujuan dari kepala departemen dan manajer HRD. 
c. Form tersebut lantas dijadikan acuan untuk staff HRD guna melakukan 
penyaringan karyawan dengan cara; memasang iklan, surat kabar, 
melalui internet ataupun melalui pihak ketiga. 
d. HRD akan melakukan seleksi kualifikasi terhadap data calon karyawan 
yang masuk atau mendaftar, setelah itu akan diberikan ke departemen 
terkait untuk mendapatkan data akhir calon karyawan yang akan 
dipanggil untuk mengikuti proses seleksi. 
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e. Jika seleksi data karyawan sudah selesai dan diberikan kembali 
kedepartemen HRD, maka departemen HRD akan mengundang calon 
karyawan yang bersangkutan untuk mengikuti proses seleksi 
selanjutnya. Proses seleksi dilakukan melalui tes tertulis dan 
wawancara. 
f. Jika calon karyawan dinyatakan lulus proses seleksi awal, maka 
selanjutnya calon karyawan tersebut akan mengikuti pemeriksaan 
kesehatan sebagai proses seleksi terakhir. 
g. Departemen HRD akan membuat surat rujukan kepada 
laboratorium/rumah sakit yang telah ditunjuk oleh perusahaan untuk 
dilakukan pemeriksaan kesehatan kepada calon karyawan tersebut. 
h. Jika karyawan dinyatakan lulus proses pemeriksaan kesehatan, maka 
selanjutnya calon karyawan tersebut wajib mendatangani kontrak 
kesepakatan kerja. Calon karyawan lantas menyerahkan data-data 
seperti KTP, NPWP, Jamsostek, Kartu Keluarga (bagi yang sudah 
berkeluarga). 
i. Pada saat sudah menjadi karyawan, departemen HRD akan 
menjelaskan kepada karyawan tentang peraturan-peraturan perusahaan 
yang memuat tentang hak dan kewajiban karyawan dan membuatkan 
rekening bank untuk sistem payroll. 
B.2.2.  Pelatihan 
Untuk memastikan adanya pengembangan ketrampilan sebagai proses 
adanya perubahan baik secara manajerial, teknis dan ketrampilan untuk 
mencapai tujuan perusahaan yang sudah ditentukan maka PT. PUNDI 
KENCANA menyelenggarakan beberapa pelatihan, antara lain: 
a. Proses pelatihan karyawan baru/magang 
a.1.  Departemen HRD memberikan penjelasan terhadap peraturan 
perusahaan mengenai tata tertib kerja. 
a.2.  Setelah selesai, departemen HRD mengantarkan karyawan baru 
tersebut ke departemen terkait untuk diperkenalkan ke bagian-
bagian terkait. 
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a.3.  Setelah perkenalan maka karyawan baru tersebut mendapatkan 
pelatihan kerja awal sesuai dengan pekerjaannya. 
a.4.  Setelah selesai maka kepala bagian  akan menempatkan 
karyawan tersebut sesuai dengan keahlian. 
b. Proses pengembangan potensi karyawan 
b.1.  Departemen HRD menginformasikan kepada departemen terkait, 
bahwa berdasarkan penilaian kinerja baik pengetahuan, sikap, 
dan keahlian, karyawan tersebut dapat dikembangkan pada 
tingkatan tertentu melalui pelatihan pengembangan kompetensi. 
b.2.  Departemen terkait melakukan evaluasi terhadap penilaian HRD, 
kemudian departemen menilai karyawan didepartemennya, 
apabila terdapat kesesuaian maka karyawan tersebut dapat diikut 
sertakan dalam pelatihan lanjutan untuk meningkatkan 
kompetensinya. 
b.3.  Selanjutnya departemen HRD akan menunjuk lembaga pelatihan 
serta mengirim surat permohonan kapada lembaga tersebut untuk 
memberikan pelatihan kepada para karyawan yang akan 
mengikuti pelatihan pengembangan kompetensi sesuai dengan 
kebutuhan perusahaan. 
b.4.  Departemen terkait, akan membuat surat ijin ke departemen HRD 
agar para karyawan yang mengikuti pelatihan  tersebut diberikan 
ijin tidak bekerja selama kegiatan pelatihan pengembangan 
kompetensi. 
b.5.  Departemen HRD, menerima permohonan tersebut dan diproses 
untuk persetujuan permohonannya. Lalu departemen HRD juga 
ikut serta melakukan pemantauan terhadap proses pelatihan 
pengembangan kompetensi. 
b.6.   Departemen HRD, akan meminta hasil penilaian pelatihan 
kepada lembaga pelatihan, untuk mengetahui sejauh mana 
keberhasilan yang dicapai oleh karyawan yang mengikuti 
pelatihan pengembangan kompetensi. 
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B.2.3.  Jumlah Tenaga Kerja 
Jumlah tenaga kerja  PT. Pundi Kencana Flour mills per 10 Maret 2010 
adalah 107 orang dan jumlah tenaga kerja out source adalah 75 orang. 
Untuk jumlah tenaga kerja per Departemen sebagai berikut:  
a. Secretary President Director   : 1 orang 
b. Operations Executive    : 1 orang 
c. Market Analiyst     : 1 orang 
d. Factory Manager     : 1 orang 
d.1.  Mill Departement    : 39 orang 
d.2.  Engineer & Maintenance Departement : 16 orang 
d.3.  PPIC & Quality Control Department : 9 orang 
d.4.  Cleaner Out Source    : 11 orang 
d.5.  Bagging / Stacking Out Source  : 40 orang 
e. HR & GA Manager    : 1 orang 
e.1.  HR & GA Department   : 17 orang 
e.2.  Security Out Source    : 18 orang 
e.3.  General Cleaner Out Source  : 5 orang 
f. Marketing Manager    : 1 orang 
f.1.  Sales & Marketing Department  : 4 orang 
f.2.  Tehnical Service Department  : 5 orang 
g. Finance & Accounting Manager   : 1 orang 
g.1.  Purchasing Department   : 5 orang 
g.2.  Finance, Accounting & Taxes Department : 5 orang 
B.2.4.  Jam Kerja 
Untuk mencapai prestasi kerja yang maksimal, perusahaan perlu ditunjang 
dengan sistem kerja yang tepat untuk mengatur secara tegas dan jelas tata 
cara kerja seluruh karyawannya. Di PT. Pundi Kencana memberlakukan 
jam kerja kepada karyawan-karyawannya sebagai berikut: 
a. Waktu kerja: 8 (delapan) jam sehari dan 40 (empat puluh) jam 1 
minggu. Toleransi keterlambatan 10 menit. 
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b. Waktu kerja reguler/non shift: 
b.1.  Senin – jumat jam 08.00 – 17.00 (kantor pusat) 
b.2.  Senin – jumat jam 08.00 – 16.00 (pabrik Cilegon) 
b.3.  Sabtu jam 08.00 – 13.00 (pabrik Cilegon) 
c. Waktu istirahat: jam 12.00 – 13.00, hari sabtu tidak ada jam makan 
siang (kantor pusat) 
d. Waktu kerja shift 
d.1.  Shift I : 08.00 – 16.00 
d.2.  Shift II : 16.00 – 00.00 
d.3.  Shift III : 00.00 – 08.00 
B.2.5.  Cuti Kerja 
Cuti kerja adalah tidak masuk kerja yang diijinkan dalam jangka waktu 
tertentu yang di sesuaikan dengan peraturan perusahaan yang berlaku. di 
PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon memiliki cara pengajuan cuti/ijin 
kerja sebagai berikut: 
a. Karyawan 
a.1.  Mengisi formulir permohonan cuti yang ada di HRD. 
a.2.  Setelah di isi sisa hak cuti oleh HRD selanjutnya karyawan yang 
bersangkutan mengajukan persetujuan ke Atasan (Menejer 
Departemen terkait). 
a.3.  Setelah mendapatkan persetujuan dari atasan maka formulir 
(copy) permohonan tersebut oleh karyawan diserahkan kembali 
ke HRD. 
b. Atasan (Manajer Departemen terkait)  
b.1.  Mengevaluasi permintaan cuti karyawan dengan 
mempertimbangkan beban kerja yang ada. 
b.2.  Menolak permintaan cuti karyawan, jika tidak menyetujui. 
b.3.  Mendatangani formulir cuti, jika menyetujui. 
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c. Manajer HRD/Admin HRD 
c.1.  Memberikan formulir cuti kepada karyawan. 
c.2.  Memeriksa dan menandatangani formulir pengajuan cuti 
karyawan jika masih ada sisa jatah cuti. 
d. Masa Berlaku 
d.1.  Masa berlaku hak cuti karyawan perusahaan adalah 1 (satu) 
tahun sejak hak cuti tersebut muncul, dan ditambah 6 (enam) 
bulan sampai tanggal cuti tersebut berakhir. 
d.2.  Yang berhak dan wajib menandatangani surat permohonan cuti 
tersebut adalah karyawan yang bersangkutan, atasan yang 
bersangkutan dan Departemen HRD. 
B.2.6.  Pengupahan 
Sesuai dengan peraturan pemerintah tentang upah yaitu UU No. 13 tahun 
2003, PT. Pundi Kencana mengatur ketentuan-ketentuan pokok sistem 
pengupahan bagi karyawan mulai dari level bawah sampai dengan level 
Direksi yaitu: 
a. Setiap bulan tanggal 15, administrasi personalia di industri cilegon 
mengirimkan data absensi dan gaji karyawan ke administrasi 
personalia kantor pusat. 
b. Setelah selesai dicek dan dibuatkan voucher maka diajukan kepada 
Direktur Utama untuk ditandatangani. 
c. Setelah ditandatangani bagian administrasi keuangan kemudian 
gaji/upah akan ditranfer/kirim ke Bank untuk kemudian ditranfer ke 
rekening tabungan masing-masing karyawan. 
d. Pembayaran upah ditentukan setiap tanggal 25, dan apabila tanggal 
tersebut jatuh pada hari libur (sabtu atau minggu) atau pada hari libur 
nasional maka pembayaran dapat diundur pada tanggal berikutnya. 
e. Jangka waktu pembayaran upah selambat-lambatnya sebulan sekali 
kecuali bila ada perjanjian kerja untuk waktu-waktu tertentu. 
f. Satu minggu setelah upah dibayar, karyawan dapat mengambil slip gaji 
di bagian payroll. 
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B.2.7.  Kesejahteraan 
Untuk menjamin kesejahteraan karyawan, PT. Pundi Kencana Flour Mills 
Cilegon  memberikan beberapa fasilitas kesejahteraan pekerja yang 
meliputi : 
a. Tunjangan Shift 
Tunjangan Shift adalah suatu subsidi dari perusahaan yang diberikan 
kepada karyawan yang bekerja pada shift ke 2 (dua) dan 3 (tiga) yang 
bertujuan untuk memacu dan meningkatkan kinerja dan loyalitas 
karyawan. Aplikasi tunjangan shift ini hanya berlaku bagi karyawan 
yang bekerja pada shift II dan III dengan perinciannya yaitu grade II-
III adalah Rp. 3.000, grade IV adalah Rp. 6.000 dan grade V adalah 
Rp. 10.000. 
b. Tunjangan Kesehatan 
Tunjangan kesehatan merupakan bantuan yang diberikan kepada 
perkerja untuk meringankan biaya yang harus dikeluarkan pekerja dan 
keluarga pekerja untuk biaya pengobatan dan dokter dalam 
menanggulangi masalah-masalah kesehatan. Perincian biaya tunjangan 
kesehatan pertahun yaitu grade II & III sebesar Rp. 10.000.000, grade 
IV sebesar Rp. 20.000.000 dan grade V tidak terbatas. 
c. Peribadatan 
Perusahaan menyediakan masjid bagi karyawan yang beragama islam 
dalam melaksanakan ibadahnya. 
d. Kantin 
Setiap jam istirahat karyawan mendapatkan makan siang dengan menu 
yang menyehatkan dan dapat memilih menunya sendiri yang telah 
disediakan. 
e. Olah Raga  
Olah raga merupakan salah satu alternative untuk menyegarkan 
kembali karyawan dari aktifitas pekerjaan. Dari hal itu perusahan 
mengambil jalan dengan menyewakan tempat futsal setiap hari Jumat 
jam 18.00 WIB sampai 19.00 WIB. 
lxiii 
 
lxiii 
 
C. BAHAN BAKU DAN BAHAN BAKU PENDUKUNG 
C.1.  Sumber dan Spesifikasi   
Bahan baku utama produk tepung terigu yang digunakan oleh PT. 
PUNDI KENCANA Flour Mills Cilegon adalah gandum (Triticum 
aestivum L. dan atau Triticum compactum host). Gandum yang dipakai 
di impor dari berbagai negara penghasil gandum di dunia antara lain : 
Australia, Canada, USA, Argentina, Kazachstan dan lain-lain. Jenis-jenis 
gandum berdasarkan asal negara pengekspor dapat dilihat pada Tabel 4. 
Gandum didatangkan dalam bentuk curah. Untuk mengangkut 
gandum dari negara asal gandum menggunakan kapal. Frekuensi 
kedatangan bahan baku (biji gandum) ke pabrik diatur dari kantor pusat 
jakarta. 
Tabel 4. Jenis gandum berdasarkan asal negara. 
Negara Jenis Gandum Nama Gandum 
AUSTRALIA 
Keras (Hard wheat) 
Australian Prime Hard (APH) 
Australian Hard (AH) 
Australian Premium White (APW) 
Australian Standard White (ASW) 
Lunak (Soft wheat) Australian Extra Soft (AES) Australian Soft (AS) 
Durum Wheat Australian Durum (AD) 
AMERIKA 
Keras (Hard wheat) 
Hard Red Winter (HRW) 
Hard Red Spring (HRS) 
Hard White Winter (HWW) 
Hard White Spring  (HWS) 
Dark North Spring (DNS) 
Lunak (Soft wheat) 
Soft Red Winter (SRW) 
Soft Red Spring (SRS) 
Soft White Winter (SWW) 
Soft White Spring (SWS) 
CANADA 
Keras (Hard wheat) 
Canada Western Red Spring (CWRS) 
Canada Western Extra Strong (CWES) 
Canada Western Red Winter (CWRW) 
Canada Praire Spring (CPS) 
Lunak (Soft wheat) Canada Western Soft White Spring (CWSWS) 
Durum Wheat Canada Western Amber Durum (CWAD) 
KAZAKHSTAN Keras (Hard wheat) 
Kazach 13 
Kazach 14 
Kazach 15 
ARGENTINA Medium Wheat Argentine Wheat 
CHINA Lunak (Soft wheat) Chinese Wheat 
UKRAINA Lunak (Soft wheat) Ukraine Wheat 
Sumber: Pelatihan di PT. Pundi Kencana  
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Jenis gandum yang digunakan di PT. PUNDI KENCANA yaitu: 
Dark North Spring (DNS), Australian Prime Hard (APH), Australian 
Premium White (APW), dan Soft White Winter (SWW). Menurut data 
yang di peroleh dari bagian grain handling jumlah gandum yang yang 
masih ada di silo gandum per akhir maret adalah 40.098,70 ton. 
Tabel 5. Spesifikasi penerimaan biji gandum 
No Jenis uji Satuan Persyaratan 
1 Dockage test %  Sesuai spesifikasi pembelian 
2 Screening test % Sesuai spesifikasi pembelian 
3 Test weight gr/liter Sesuai spesifikasi pembelian 
4 Falling number  Detik Min. 250 
5 Kadar air % 14 
6 Protein - Sesuai spesifikasi pembelian 
7 Kadar abu - Informasi kualitas 
8 Kerusakan karena air - Tidak basah atau lembab 
9 Kerusakan karena panas - 
Tidak terbakar, hangus atau 
gosong 
10 Bau  - 
Berbau normal gandum, tidak 
berbau apek 
11 Warna - 
Berwarna normal sesuai spec 
atau varietas gandum 
12 Serangan serangga - 
Tidak ditemukan serangga 
hidup 
Sumber: Penerimaan gandum PT. Pundi Kencana 
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C.2.  Bahan Baku Pendukung 
Bahan baku Pendukung yang digunakan dalam proses pengolahan 
gandum menjadi tepung terigu adalah : 
1. Air 
Air diperlukan pada saat dampening (Penambahan air) dan 
pengkondisian gandum untuk meningkatkan kadar air sampai dengan 
kadar air gandum yang sesuai dengan standar proses.  
2. Vitamin/Mineral 
Vitamin/Mineral ditambahkan sebagai sumber Vitamin/Mineral 
tambahan pada tepung terigu yang dihasilkan. Bahan fortikan 
ditambahkan untuk memenuhi persyaratan wajib SNI 01-3751-2006 
dari pemerintah. Fortikan yang ditambahkan ke dalam semua produk 
tepung terigu regular sebanyak 160 ppm. Vitamin/Mineral 
mempunyai komposisi antara lain : Asam Folat, Vitamin B1, Zat Besi 
(dalam bentuk reduksi besi), Seng (sebagai Oksida Seng). 
3. Bahan Pengemas 
Bahan baku pengemas yang dipakai PT. Pundi Kencana Flour Mills 
Cilegon adalah: Karung Plastik dengan bahan poly prophylene woven 
circular bag dengan dimensi/ukuran: 50 x 75, Berat/bag: 75 gr/bag   
± 3 gr, elongation: > 20 % dan kapasitas: 25 kg. 
C.3.  Penerimaan Bahan Baku 
3.1. Jumlah gandum yang dibutuhkan harus dihitung berdasarkan 
grist/formula flour mill terakhir, kemudian dibuat permintaan 
tranfer gandum yang dibutuhkan kepada departemen grain 
handling. 
3.2. Bahan baku gandum harus diperiksa dan diambil sampling seperti 
yang diatur oleh proses control grain handling, pada setiap proses 
penerimaan untuk memeriksa kualitas produk. 
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3.3. Gandum yang tidak memenuhi spesifikasi yang ditetapkan akan 
dipisahkan untuk dimasukkan ke silo/bin gandum tersendiri atau 
dimasukkan kedalam bin yang sama tetapi harus menunggu 
instruksi dari QC untuk dilihat formula yang akan digunakan. 
C.4.  Penyimpanan Bahan Baku 
4.1. Gandum yang sudah diterima spesifikasinya disimpan di dalam silo 
beton/semen. Penggunaan silo mengikuti sistem FIFO kecuali bila 
ada aturan lain yang mengatur. 
4.2. Bangunan grain handling dijaga kebersihan dan bebas dari 
serangga. 
 
D. PROSES PRODUKSI 
Prinsip pengolahan tepung terigu adalah memisahkan endosperma dari 
lapisan sel aleuron atau lapisan kulit dengan cara endosperm dihancurkan 
menjadi partikel-partikel dalam ukuran yang seragam dalam bentuk bubuk 
seukuran tepung (Buckle, 1985). Proses pengolahan tepung terigu pada 
dasarnya adalah penggilingan dan pengayakan dengan tujuan utama yaitu 
memisahkan endosperm dari bran,  pollard dan germ, serta menghancurkan 
endosperm menjadi tepung terigu. 
Secara garis besar, proses produksi tepung terigu di PT.Pundi Kencana 
terdiri dari beberapa bagian proses yang meliputi proses penerimaan gandum, 
Proses cleaning dan 1st dampening gandum (Pembersihan dan penambahan air 
pertama) , proses conditioning, 2nd dampening dan milling (pengkondisian, 
penambahan air kedua dan penggilingan), Proses Pencampuran Tepung 
(Blending proses), dan Proses Pengemasan Tepung. Kelima proses tersebut 
diatas terbagi dalam beberapa sub proses. Diagram alir proses penggilingan 
biji gandum (flow process of wheat flour milling) menjadi tepung terigu secara 
garis besar dapat dilihat pada Gambar 6.  
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penerimaan gandum 
 
 pembersihan dan penambahan air pertama  
 
 penambahan air kedua, pengkondisian dan penggilingan 
 
Pencampuran Tepung  
 
Pengemasan Tepung 
Gambar 6. Diagram Alir Proses Pengolahan Tepung Trigu PT. Pundi Kencana 
1. Proses Penerimaan gandum  
Proses pengadaan bahan baku gandum di PT. Pundi Kencana 
dilakukan dan diatur  oleh manajemen. Kapan harus didatangkan gandum 
dan berapa jumlahnya sudah diperhitungkan sebelumnya. Penerimaan 
gandum disesuaikan dengan jumlah ruang wheat silo yang kosong agar 
gandum yang datang dapat disimpan dengan baik. Selain itu juga 
disesuaikan dengan besarnya permintaan tepung yang ada di pasaran.  
Sebelum gandum dimasukkan kedalam silo gandum, bagian QC 
melakukan pengecekan mutu biji gandum apakah sesuai dengan 
spesifikasi permintaan atau tidak. Pengujian yang dilakukan meliputi uji 
secara visual misalnya ada tidaknya sampah, gandum berjamur, serangga, 
gandum rusak karena air dan apakah ada gandum yang busuk selama 
pengangkutan. Selain uji secara visual, bagian QC juga melakukan uji 
kadar protein, kadar abu, kadar air dan falling number (uji angka jatuh) 
gandum. Hal ini dilakukan untuk menentukan kualitas gandum yang 
diterima dan mengetahui apakah kualitas biji gandum tersebut sudah 
sesuai dengan COA (Certificate Of Analysis) yang dibawa oleh suplaiyer. 
Untuk gandum yang mempunyai kualitas sesuai akan disimpan dalam silo 
gandum yang sudah disiapkan oleh departemen grain handling. Apabila  
kualitas tidak sesuai maka gandum akan disimpan pada silo gandum 
tersendiri agar tidak tercampur dengan gandum yang lain. Proses 
lxviii 
 
lxviii 
 
penerimaan gandum dari kapal sampai raw wheat bin  melalui beberapa 
tahapan. Tahapan tersebut dapat dilihat pada Gambar 7.  
Dari Pelabuhan 
Jembatan timbang 
 
QC 1 
 
Metal trapping 
 
Drum sieve 
 
Silo gandum 
 
Separating 
 
Raw wheat bin 
 
Menuju proses milling 
Gambar 7. Diagram alir proses penerimaan gandum PT. Pundi Kencana 
 
2. Proses cleaning dan 1st dampening gandum (Pembersihan dan 
penambahan air pertama) 
Dari raw wheat bin biji gandum yang akan dilakukan proses 
penggilingan akan dibersihkan terlebih dahulu pada proses first cleaning.  
Proses first cleaning dimulai dari transfer biji gandum dari raw wheat bin 
yang melewati flow balancer atau alat pendeteksi aliran gandum yang 
terdapat dibagian bawah raw wheat bin  ke depot bin yang berkapasitas 8 
ton dengan menggunakan chain conveyor dan bucket elevator. Kecepatan 
transfer dari raw wheat bin ke depot bin adalah 21 ton/jam. Dari depot bin 
biji gandum akan ditimbang agar diketahui besarnya biji gandum yang 
dilakukan proses penggilingan. Pada saat penimbangan biji gandum 
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melalui magnet separator yang bertujuan untuk membersihkan biji 
gandum dari material logam yang terbawa aliran biji gandum. 
Limbah yang berupa ranting, kulit gandum dan biji gandum kisut 
yang dipisahkan pada first cleaning ini akan masuk ke bin oval untuk 
dilakukan penggilingan dan dicampur dengan pollard sebagai makanan 
ternak.  
First dampening adalah proses penambahan air pertama pada biji 
gandum sebelum dikondisikan dalam first tempering bin. Proses ini 
digunakan untuk menaikkan kadar air biji gandum sebelum dilakukan 
penggilingan. Target kadar air disesuaikan dengan jenis biji gandum yang 
dikondisikan. Proses penambahan air dalam alat turbolizer dilakukan 
dengan menyemprot biji gandum dengan air. Jumlah air yang ditambahkan 
dalam proses ini ditentukan dengan membuat target kadar air biji gandum 
dalam mesin. Mesin akan membaca target kadar air dan mengatur sendiri 
pengeluaran jumlah air.  
PT. Pundi Kencana Flour Mill mengontrol proses dampening 
dengan melakukan pengambilan sampel yang nantinya akan dibawa ke 
bagian QC pada saat biji gandum belum ditambah air dan setelah biji 
gandum ditambah air dengan turbolizer. Hal ini dilakukan untuk 
mengetahui kadar air awal biji gandum dan kadar air setelah ditambah air. 
Untuk kadar air setelah ditambah air dilakukan pengkondisian 2 jam 
terlebih dahulu sebelum dilakukan uji kadar air biji gandum. Tujuannya 
adalah untuk mengetahui berapa besar nilai kadar air setelah dilakukan 
pengkondisian selama 2 jam. Untuk tahapan prosesnya dapat dilihat pada 
Gambar 8.  
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From Grain Handling 
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Gambar 8. Diagram Alir Proses cleaning dan 1st dampening gandum PT. Pundi Kencana 
3. Proses conditioning, 2nd dampening dan milling (pengkondisian, 
penambahan air kedua dan penggilingan) 
First conditioning merupakan proses lanjutan dari first dampening. 
Setelah melewati dumpener gandum dibawa ke first tempering bin yang 
berkapasitas 50 ton untuk dikondisikan. First conditioning disesuaikan 
dengan jenis gandum yang akan dilakukan penggilingan. Untuk jenis hard 
Min. 11/2 jam 
0-1500 L/h QC 2 
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wheat dikondisikan selama 24-30 jam, untuk medium wheat 16-24 jam, 
sedangkan untuk soft wheat 8-16 jam.  
  Second dampening merupakan proses lanjutan dari first 
conditioning. Pada proses dampening yang kedua ini biji gandum 
ditambah air kembali agar mencapai target yang ditentukan sebelumya. 
Setelah melewati second dampener biji gandum masuk kedalam second 
tempering bin untuk dilakukan second conditioning. Proses second 
conditioning ini bertujuan untuk : 
a. Membuat bran menjadi basah dan elastis, sehingga waktu break 
process dari milling bran tidak mudah pecah menjadi bubuk bran yang 
dapat menaikkan kada abu tepung terigu. 
b. Membuat endosperm menjadi mudah terpisah dari bran pada proses 
breaking. Jadi memudahkan untuk mengekstraksi tepung. 
Setelah melalui proses cleaning dan dampening maka biji gandum 
ditimbang kemudian dilakukan proses milling. Proses milling pada 
prinsipnya adalah suatu proses pemisahan endosperm dari biji gandum 
dengan bran maupun germ. Proses milling mereduksi endosperm pada biji 
gandum dengan kadar abu tepung yang disesuaikan dengan quality guaide.  
Proses milling di PT. Pundi Kencana Flour Mill dilakukan dengan 
mesin milling yang modern. PT. Pundi Kencana Flour Mill mempunyai 2 
jalur proses milling yaitu mill A dan mill B. Dua jalur tersebut dapat 
menghasilkan kualitas tepung terigu yang sama baiknya. Pemecahan biji 
gandum dilakukan pada proses milling dilakukan secara bertahap. 
Transportasi produk hasil penggilingan dilakukan dengan pneumatic 
system yang dilengkapi dengan cyclone dan air lock system. Sistem kerja 
air lock yaitu dengan memindahkan produk dengan pipa pneumatic atau 
dari bagian yang bertekanan tinggi ke bagian / mesin yang bertekanan 
lebih rendah atau sebaliknya. Pada proses transfer ini dibantu dengan 
cyclone yang berfungsi untuk memisahkan udara dengan produk yang 
diangkut. Sedangkan proses penggilingannya dibagi menjadi beberapa 
bagian yaitu break grinding, purifying, dan reduction grinding.  Beberapa 
lxxii 
 
lxxii 
 
bagian tersebut merupakan tahapan proses untuk menghasilkan kualitas 
tepung yang baik.  
Proses penggilingan break roller mill  berguna untuk melepaskan 
endosperm dengan bran dan memecahkan endosperm menjadi semolina 
dan middling. Di PT. Pundi Kencana Flour Mill break roller yang 
digunakan pada proses ini berupa silinder penggiling jenis flutted roller. 
Flutted roller adalah silinder yang memiliki gerigi yang dapat memecah 
biji gandum dan menggores endosperm agar terlepas dari kulitnya. 
Perputaran flutted roller dan break roller dalam proses break grinding 
dilakukan dengan kecepatan yang berbeda. Perbedaan kecepatan ini 
berguna untuk memudahkan pemecahan biji gandum. 
Purifiying merupakan salah satu proses penunjang dalam breaking 
process. Setelah breaking process dilakukan maka produk akan masuk 
kedalam plansifter. Dari plansifter tersebut produk yang tidak lolos 
dipisahkan kembali antara semolina dengan bran pada proses purifying ini. 
Pada proses ini digunakan alat yang disebut purifier. Fungsi dari purifier 
ini adalah memisahkan pertikel bran dan semolina sehingga  proses 
midling yang digiling adalah pure semolina. Dengan demikian, didapatkan 
tepung terigu yang tidak tercampur dengan bran dan mempunyai kadar abu 
yang rendah. 
Reduction grinding merupakan tahapan proses yang mengubah 
semolina menjadi middling supaya mudah direduksi menjadi tepung dan 
memisahkan bran dari sisa-sisa endosperm yang masih tertinggal dalam 
bran.  
Dalam proses reduction grinding alat yang digunakan adalah 
reduction roller. Reduction roller berfungsi untuk menghaluskan butir-
butir tepung yang masih kasar menjadi halus dengan menggunakan smooth 
roll. Smooth roll adalah silinder penggiling yang permukaannya halus.  
Flow chart pengkondisian, penambahan air kedua dan penggilingan dapat 
dilihat pada Gambar 9. 
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Gambar 9. Diagram Alir proses conditioning, 2nd dampening dan milling  
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4. Proses Pencampuran Tepung (Blending proses) 
Setelah tepung terigu hasil produksi unit penggilingan ditransfer ke 
dalam silo penyimpanan, tepung terigu akan dilakukan proses blending 
sebelum dilakukan packing. Proses blending (pencampuran) tepung terigu 
dimulai dari transfer tepung terigu dari flour silo ke dalam hopper. Proses 
pengeluaran tepung dari flour silo ke hopper dibantu dengan alat vibro 
detacher yang terletak dibawah flour silo. Vibro detacher membantu 
tepung keluar dari flour silo dengan getaran pada bagian bawah flour silo. 
Dengan vibro detacher tepung yang keluar tesebar merata dan tidak 
menggumpal. Tepung terigu yang telah dikeluarkan dialirkan dengan 
screw conveyor menuju load cell weighing atau proses penimbangan 
tepung. Proses penimbangan dilakukan dengan timbangan yang bekerja 
secara otomatis  Proses ini bertujuan untuk mengetahui besarnya tepung 
sebelum dilakukan blending. Selain penimbangna tepung pada proses ini 
juga dilakukan penambahan additive pada tepung terigu sesuai dengan 
jenis tepung yang dilakukan blending. 
Setelah dilakukan penimbangan, tepung terigu yang ditransfer 
dilakukan proses blending.  Proses blending dilakukan dengan mixer yang 
berfungsi untuk  mencampur terigu secara merata. Dengan mixer tersebut 
maka akan diperoleh campuran tepung terigu yang mempunyai kualitas 
baik. Besarnya tepung yang diblending adalah 2 ton untuk setiap kali 
blending Dari proses blending tepung masuk kedalam drum sieve untuk 
dilakukan pengayakan. Didalam drum sieve tepung terigu diayak dengan 
ayakan < 250 µ. Proses ini berfungsi untuk menghindari material cemaran 
selain tepung terigu. Dengan proses ini tepung terigu diharapkan tidak 
terdapat kontaminan yang mempengaruhi kualitas tepung terigu.  
Tepung terigu yang lolos dari proses drum sieving (pengayakan) 
akan dilewatkan magnet separator sebelum masuk ke dalam silo packing. 
Proses ini bertujuan untuk menghilangkan kontaminan tepung yang berupa 
material logam. Proses ini dilakukan dengan memberikan magnet 
separator pada aliran tepung terigu. Setelah dilakukan proses metal 
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trapping, tepung terigu masuk kedalam entoleter untuk dilakukan 
penghilangan dan pemecahan telur kutu yang terdapat pada tepung. 
Setelah proses ini maka tepung terigu diangkut dengan airlock dan cyclone 
menuju silo packing. Silo packing yang ada di PT. Pundi Kencana Flour 
Mill berjumlah 6 dengan kapasitas 90 ton untuk tiap silo. Diagram alir 
Proses Pencampuran Tepung (Blending proses) dapat dilihat pada      
Gambar 10.  
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Gambar 10. Diagram alir Proses Pencampuran Tepung (Blending proses)          
PT. Pundi Kencana 
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5. Proses Pengemasan Tepung. 
Tepung terigu yang telah dicampur dan disimpan dalam silo 
packing, selanjutnya dikemas menggunakan karung poliprophylene. 
Tepung dari silo packing akan ditimbang sebelum dilakukan packing. 
Setelah dilakukan penimbangan tepung akan masuk kedalam carousel  
yang berfungsi sebagai mesin pengemas. Di PT.Pundi Kencana Flour Mill 
terdapat 3 mesin packing (carousel) yaitu mesin packing A, mesin packing 
B dan mesin packing C. Carousel yang terdapat di PT. Pundi Kencana 
Flour Mill merupakan unit yang digunakan untuk mengemas tepung terigu 
dengan berat 25 kg. Dengan 3 carousel yang dimuliki PT. Pundi Kencana 
Flour Mill dapat dilakukan packing tepung terigu hingga 600 bag per jam 
Didalam carousel terdapat 6 unit pneumatic bag clamp,  yaitu alat 
yang berfungsi untuk menjepit bagian atas dari bag pengemas saat 
pengemasan tepung terigu. Merapat dan meregangnya bag clamp 
digerakkan oleh piston yang dioperasikan oleh operator. Bag yang sudah 
terisi tepung oleh carousel akan diangkut oleh belt conveyor sambil 
dilakukan penjahitan. Setelah penjahitan dilakukan proses pengkodean 
pada kemasan dengan memberi kode tanggal produksi, dan kode bulan 
akhir konsumsi. Pengkodean ini berguna sebagai kode produksi yang 
menandakan kapan tepung diproduksi dan kapan tepung tidak 
diperbolehkan untuk dikonsumsi. Dengan demikian, penjahitan dan 
pemberian kode produksi dikontrol dengan baik oleh operator packing   
karena merupakan salah satu penentu kualitas secara visual kemasan 
tepung terigu. 
Bag tepung yang sudah dijahit dan diberi kode produksi akan di 
cek setiap 30 menit untuk dilakukan penimbangan. Hal ini dilakukan untuk 
mengetahui apakah timbangan yang terdapat pada carousel berjalan 
normal. Selain itu ini dilakukan untuk menjamin tepung yang keluar dari 
carousel sebanyak 25 kg. Setelah dilakukan cek maka bag akan dijatuhkan 
melalui talang untuk selanjutnya disusun dalam pallet. Diagram alir proses 
pengemasan tepung terigu dapat dilihat pada Gambar 11. 
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Gambar 11. Diagram alir proses pengemasan tepung terigu PT. Pundi Kencana 
Pengkodean ulang 
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E. PRODUK AKHIR 
E.1. Tepung Terigu 
PT.PUNDI KENCANA Flour Mills Cilegon memiliki lima 
jenis tepung (merk) yang beredar di pasaran saat ini yaitu Lonceng, 
Perdana, Perisai, Kecapi dan Mila. Dari kelima merk tersebut memiliki 
karakteristik produk yang berbeda-beda. Secara garis besar dapat 
dibedakan berdasarkan kegunaan dan kandungan protein didalamnya. 
Standar kualitas tepung terigu di laboratorium dapat dilihat pada    
Tabel 6, sedangkan spesifikasi produk yang beredar dipasaran dapat 
dilihat pada Gambar 12. 
Tabel 6. Spesifikasi standar kualitas tepung terigu di laboratorium 
No Jenis produk Kadar air Protein Kadar abu wb Kadar abu db 
1 Perisai  Max. 14 Min. 9.9 Max. 0.56 Max. 0.65 
2 Kecapi Max. 14 Max. 10 Max. 0.50 Max. 0.58 
3 Mila Max. 14 Min. 9.9 Max. 0.59 Max. 0.69 
4 Lonceng Max. 14 Min. 12.2 Max. 0.55 Max. 0.63 
5 Perdana  Max. 14 Min. 10 Max. 0.52 Max. 0.60 
Tepung terigu hasil produksi PT. Pundi Kencana Flour Mill 
mempunyai kegunaan yang berbeda sesuai dengan spesifikasi produk. 
Kegunaan dari masing-masing produk tepung terigu yang dihasilkan 
adalah sebagai berikut : 
a. Tepung terigu Lonceng 
Tepung terigu lonceng merupakan tepung terigu yang 
mempunyai protein tinggi. Tepung ini cocok untuk aneka macam roti 
yang membutuhkan pengembangan maksimum serta mie yang 
mempunyai tingkat kekenyalan dan elastisitas yang tinggi dan tidak 
mudah putus. 
b. Tepung terigu Perdana 
Tepung terigu perdana merupakan tepung terigu yang 
mempunyai protein tinggi. Tepung ini cocok untuk berbagai macam 
makanan yang terbuat dari tepung terigu. Dari produk mie, roti, cake, 
kue dan kue kering dapat dibuat dari tepung ini.  
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c. Tepung terigu Mila 
Tepung terigu mila sebenarnya secara kegunaan sama dengan 
merk perdana, yang membedakan dari produk ini dengan produk 
Perdana adalah dari kandungan kadar abu yang lebih tinggi dari merk 
Perdana. 
d. Tepung terigu Perisai 
Tepung terigu perisai merupakan tepung terigu yang ekonomis 
yang dapat dibuat berbagai makanan. Makanan yang dapat dibuat dari 
tepung terigu ini adalah berbagai macam gorengan, makanan ringan, 
jajanan pasar dan mie ekonomis. 
e. Tepung terigu Kecapi  
Tepung terigu kecapi merupakan tepung terigu dengan kadar 
protein rendah. Tepung terigu kecapi cocok untuk berbagai macam 
produk yang tidak memerlukan pengembangan seperti kue kering, 
biskuit dan cake. 
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Gambar 12.a. Spesifikasi produk PT. Pundi Kencana 
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Gambar 12.b. Spesifikasi produk PT. Pundi Kencana 
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E.2. Penyimpanan Tepung Terigu Di Gudang (Werehouse) 
Bagian warehouse merupakan tempat penyimpanan, 
penghitungan stok tepung terigu dan mengatur pengeluaran tepung 
terigu yang dikirim ke pelanggan. Tepung yang dikemas dalam  bag 
poliprophyllene 25 kg disusun diatas pallet plastik sebanyak 56 bag.  
PT. Pundi Kencana memiliki 1500 pallet plastik untuk 
menyusun bag. Penggunaan pallet plastik ini berfungsi untuk 
menjalankan prinsip food safety pada tepung terigu. Diatas pallet bag 
tepung terigu ditumpuk sebanyak 8 tumpukan dengan setiap lapis 
disusun 7 bag. Skema penyusunan bag diatas pallet dapat dilihat pada 
Gambar 13. 
 
 
  
     
 
            Lapisan 1,3,5,7     Lapisan 2,4,6,8 
Gambar 13. penyusunan bag diatas pallet PT. Pundi Kencana 
Penyusunan bag seperti diatas dimaksudkan untuk mengurangi 
dan mencegah resiko runtuhnya tumpukan tepung terigu yang ada 
diatas pallet. Bag yang telah disusun diatas pallet diberi identifikasi 
produksi yang meliputi tanggal penyusunan, nama produk, kode 
produksi, jumlah, waktu dan nomor pallet. ini berfungsi untuk 
memeudahkan dalam distribusi produk. Setelah diberi identifikasi 
produksi pallet diangkut dan diatur penempatannya dengan bantuan 
forklift. Tinggi maksimum penyusunan pallet adalah 3 tumpukan. Hal 
ini dilakukan untuk menghindari runtuhnya pallet pada saat 
penyimpanan.  PT. Pundi Kencana Flour Mill memiliki warehouse 
dengan kapasitas penyimpanan 3200 ton. Dalam warehouse tumpukan 
produk dipisahkan dengan memberi penandaan huruf A-Z dan angka 
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1-28 sebagai line penyimpanan tepung terigu. Pemberian line ini 
memudahkan untuk menerapkan sistem FIFO (first in first out).   
Selain tepung, pollard sebagai hasil produk sampingan dari 
penggilingan biji gandum juga disimpan dalam warehouse. Tempat 
penyimpanan pollard dan tepung dibedakan untuk menghindari cross 
contaminan. Pollard yang sudah dikemas disusun diatas pallet kayu 5 
bag dengan tinggi 4 bag. PT.Pundi Kencana Flour Mill memiliki 700 
buah pallet kayu yang digunakan untuk menyusun pollard. Tumpukan 
pollard diberi line A-F dan angka 1-28, hal ini dilakukan untuk 
memudahkan proses distribusi dari pollard. 
 
F. BY PRODUCT 
By product merupakan hasil sampingan dari suatu proses produksi. 
Hasil samping dari pengolahan biji gandum menjadi tepung terigu di PT. 
Pundi Kencana Flour Mill adalah pollard. Pollard merupakan produk 
sampingan yang dapat berguna sebagai makanan ternak berserat tinggi. 
Pollard dihasilkan dari proses penggilingan gandum kisut yang terdapat di 
oval bin dan dari proses milling. Pollard dari oval bin dihasilkan dari 
penggilingan hammer mill yang merupakan mesin khusus yang berfungsi 
untuk menggiling gandum kisut, batang bandum dan kulit gandum dari proses 
cleaning. Setelah digiling maka produk pollard ini akan ditransfer kedalam 
silo pollard yang berkapasitas 200 ton. Didalam silo ini, pollard hasil 
penggilingan hammer mill akan dicampur dengan pollard hasil penggilingan 
tepung terigu dan kemudian dilakukan proses packing. 
Proses packing pollard dilakukan dengan transfer dari silo pollard 
menggunakan screw conveyor yang terdapat dibawah silo. Dari screw 
conveyor, pollard diangkut menggunakan bucket elevator dan ditransfer ke 
screw conveyor yang ada diatas. Dari screw conveyor yang diatas pollard 
ditimbang menggunakan timbangan yang dioperasikan oleh operator. Pollard 
ditimbang sebesar 50 kg untuk tiap karungnya. Setelah ditimbang karung 
dijahit dan pollard dapat ditumpuk diatas pallet untuk disimpan dalam 
warehouse. 
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G. MESIN DAN PERALATAN PROSES PENGOLAHAN TEPUNG 
TERIGU 
G.1. Mesin dan peralatan produksi 
a. Mesin dan Peralatan Proses Transportasi 
1) Chain Conveyor 
Yaitu alat yang digunakan untuk mengangkut gandum pada saat akan 
dimasukkan ke wheat silo atau Raw wheat bin. Dalam chain conveyor 
ini terdapat rantai-rantai yang dapat mendorong dan memindahkan 
gandum. Chain conveyor dapat dilihat pada Gambar 14. 
 
Gambar 14. Chain conveyor 
2) Bucket Elevator 
Yaitu alat yang digunakan untuk memindahkan gandum dari lantai 
bawah ke lantai atas. Alat ini mempunyai mangkok-mangkok kecil 
yang berguna untuk menampung biji gandum sehingga dapat dibawa 
ke lantai atas. Bucket elevator dapat dilihat pada Gambar 15. 
 
 
Gambar 15. Bucket elevator 
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3) Pipa Pneumatic 
Peralatan transportasi yang menggunakan tekanan angin sebagai media 
pembawa produk. Dengan alat ini produk dapat dipindahkan vertikal 
maupun horisontal. Pipa pneumatic dapat dilihat pada Gambar 16. 
 
Gambar 16. Pipa pneumatic 
4) Air lock 
Yaitu alat yang digunakan untuk memindahkan produk dari pipa 
pneumatic atau bagian yang bertekanan tinggi ke bagian / mesin yang 
bertekanan lebih rendah atau sebaliknya. Alat air lock dapat dilihat 
pada Gambar 17. 
 
Gambar 17. Air lock 
b. Mesin dan Peralatan Cleaning 
1) Flow Balancer 
Yaitu alat yang berguna untuk mengatur laju aliran biji gandum yang 
dikeluarkan dari raw wheat bin. Prinsip kerja alat ini menggunakan 
suatu pintu (gate) yang diatur secara otomatis. Alat flow balancer 
dapat dilihat pada Gambar 18. 
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Gambar 18. Flow Balancer 
2) Aspirator 
Yaitu alat yang digunakan untuk membersihkan gandum dari kotoran 
dengan prinsip perbedaan berat jenis. Kotoran yang dapat dipisahkan 
pada alat ini adalah berupa debu dan kulit gandum. Sistem kerja alat 
ini yaitu menggunakan sedotan angin untuk memisahkan kotoran yang 
ada pada gandum. Alat aspirator dapat dilihat pada Gambar 19. 
 
Gambar 19. Aspirator 
3) Magnet separator 
Yaitu alat yang berfungsi untuk memisahkan gandum maupun tepung 
terigu dari cemaran yang mengandung unsur logam yang bersifat 
magnetic. Prinsip kerja alat ini yaitu  magnet akan menagkap logam 
yang terdapat pada aliran produk yang melewatinya. Magnet separator 
dapat dilihat seperti gambar dibawah ini. Alat Magnet separator dapat 
dilihat pada Gambar 20. 
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Gambar 20. Magnet Separator 
4) Drum sieve 
Yaitu alat yang digunakan untuk membersihkan biji gandum 
berdasarkan ukuran. Prinsip alat ini dalam membersihkkan biji 
gandum adalah putaran mesin secara horisontal. Drum sieve dapat 
dilihat pada Gambar 21. 
 
Gambar 21. Drum sieve 
5) Separator 
Yaitu alat yang digunakan untuk membersihkan gandum dari kotoran 
dengan prinsip perbedaan ukuran dan berat jenis dengan 
menggunakan getaran mesin. Pada alat ini kotoran yang dapat 
dipisahkan berupa batang tanaman gandum, kayu, dan batu. Alat 
Separator dapat dilihat pada Gambar 22. 
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Gambar 22. Separator 
6) Combi cleaner 
Merupakan gabungan tiga mesin yang terdiri dari mesin separator, 
classifier aspirator dan destoner. Alat ini digunakan untuk 
membersihkan biji gandum dari kotoran dengan prinsip ukuran dan 
berat jenis. Prinsip kerja alat ini yaitu memisahkan kotoran dengan 
angin (aspirator), berat jenis (destoner), ukuran (separator). Alat 
Combi cleaner dapat dilihat pada Gambar 23. 
 
Gambar 23. Combi cleaner 
7)    Tri Star / Triur 
Yaitu alat yang digunakan untuk memisahkan / membersihkan gandum 
dari material lain selain gandum berdasarkan bentuk dan ukuran. Pada 
alat ini terdapat separation round grain dan separation long grain. 
Dengan bagian alat tersebut material yang mempunyai ukuran dan 
panjang yang tidak sesuai dengan gandum akan keluar ke outlet dan 
tidak ikut masuk untuk proses pembersihan selanjutnya. Alat Triur /Tri 
star dapat dilihat pada Gambar 24. 
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Gambar 24. Tri star / Triur 
8) Scourer 
Yaitu alat yang digunakan untuk membersihkan gandum dari kotoran 
yang menempel pada biji gandum dengan cara memberi sedikit 
penekanan pada biji gandum sehingga terjadi gesekan antar biji 
gandum. Dengan prinsip tersebut kulit biji gandum dapat bersih dari 
debu dan kotoran yang menempel. Alat Scourer dapat dilihat pada 
Gambar 25. 
 
Gambar 25. Scourer 
9) Turbolizer 
Yaitu alat yang digunakan pada proses penambahan air untuk 
menaikkan kadar air biji gandum sebelum dilakukan penggilingan. 
Prinsip kerja alat ini adalah biji gandum yang masuk kedalam alat akan 
di  spray dengan air hingga merata hingga kadar air biji gandum 
meningkat. Alat Turbolizer dapat dilihat pada Gambar 26. 
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Gambar 26. Turbolizer 
c. Mesin dan Peralatan proses Milling dan Sifting 
1) Roller mill 
Yaitu alat yang digunakan untuk menggiling gandum menjadi tepung. 
Mesin ini dilengkapi oleh dua roll dengan posisi sejajar. Kedua roll 
tersebut berputar dengan kecepatan berbeda dan dapat diatur jaraknya. 
Prinsip kerja alat ini adalah memecah biji gandum dengan dua roll 
yang saling berhimpit. Alat roller mill dapat dilihat pada Gambar 27. 
 
 
Gambar 27. Roller Mill 
 
 
2) Moisture control 
Yaitu alat yang digunakan untuk mendeteksi kadar air gandum 
sebelum masuk proses dampening (penambahan air). Alat Moisture 
control dapat dilihat pada Gambar 28. 
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Gambar 28. Moisture Control 
3) Plansifter 
Yaitu alat yang digunakan untuk mengayak produk hasil penggilingan 
roller mill. Produk yang masuk ke plansifter akan diayak secara 
bertahap dengan menggunakan cover/ayakan yang tersusun secara 
bertingkat dengan ukuran ayakan yang bervariasi. Alat plansifter dapat 
dilihat pada Gambar 29. 
 
Gambar 29. Plansifter 
4) Purifier 
Yaitu alat yang digunakan untuk memurnikan semolina atau 
memisahkan semolina/endosperm kasar dengan kulit/bran. Prinsip 
kerja alat ini dengan menggunakan getaran mesin dan hisapan angin 
agar semolina dengan bran dapat terpisah dan keluar dari outlet yang 
berbeda. Alat purifier dapat dilihat pada Gambar 30. 
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Gambar 30. Purifier 
5) Hammer mill  
Yaitu alat yang digunakan untuk menggiling produk hasil pembersihan 
gandum seperti gandum pecah, dan batang gandum yang selanjutnya 
dicampur dengan kulit gandum hasil penggilingan tepung dan 
kemudian dipack sebagai pollard. Alat hammer mill dapat dilihat pada 
Gambar 31. 
 
Gambar 31. Hammer Mill  
6) Entoleter 
Yaitu alat yang digunakan untuk memecahkan telur kutu dan dengan 
cara menghempaskannya ke dinding dengan gaya sentrifugal. 
Kecepatan dari entoleter yaitu 3000 rpm. Alat entoleter dapat dilihat 
pada Gambar 32. 
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Gambar 32. Entoleter 
7)  Cyclon 
Yaitu alat yang digunakan untuk memisahkan udara dengan produk 
yang diangkut. Alat ini menggunakan prinsip perbedaan berat jenis. 
Alat cyclon dapat dilihat pada Gambar 33. 
 
 
Gambar 33. Cyclone 
8) Rebolt sifter 
Yaitu alat yang digunakan untuk mengayak tepung yang keluar dari 
Flour screw conveyor ( flour colecting system)  agar terhindar dari 
kontaminan. Prinsip kerja alat ini hampir sama dengan plansifter, 
dimana tepung diayak dengan menggunakan ayakan bertingkat dan 
dengan kerapatan ayakan yang berbeda. Alat rebolt sifter dapat dilihat 
pada Gambar 34. 
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Gambar 34. Rebolt Sifter 
9) Bran Finisher 
Yaitu alat yang digunakan untuk memisahkan tepung (endosperm) 
yang menempel pada bran. Didalam alat ini terdapat beater atau blade 
yang digunakan untuk memutar produk yang masuk sehingga akan 
terpisah antara bran dengan endosperm yang menempel pada bran. 
Alat bran finisher dapat dilihat pada Gambar 35. 
 
Gambar 35. Bran Finisher 
d. Mesin dan Peralatan proses Packing 
1) Vibro detacher 
Yaitu alat yang digunakan untuk mengeluarkan tepung dari silo 
packing dengan prinsip kerja getaran pada ujung bawah silo.Dengan 
getaran tersebut maka tepung akan keluar melalui outlet. Alat vibro 
detacher dapat dilihat pada Gambar 36. 
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Gambar 36. Vibro detacher 
2) Microdozer 
Yaitu alat yang digunakan untuk memberikan tambahan additive pada 
kedalam tepung sesuai dengan ketentuan SNI. Additive tersebut 
meliputi Zat Fe, Zeng, Vitamin ( B1 dan B2), dan asam folat. Alat 
microdozer dapat dilihat pada Gambar 37. 
 
Gambar 37. Microdozer 
3) Mixer  
Yaitu alat yang digunakan untuk memblending / mencampur tepung 
agar tercampur rata dan menghasilkan campuran tepung yang 
diinginkan. Alat mixer dapat dilihat pada Gambar 38. 
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Gambar 38.Mixer 
4) Carousel  
Yaitu alat yang digunakan untuk mengemas (packing) tepung 
teriguhasil produksi dengan menggunakan karung. Alat Carousel  
dapat dilihat pada Gambar 39. 
 
Gambar 39. Carousel 
G.2. Mesin dan peralatan laboratorium 
Perlakuan pengujian pengolahan tepung terigu di PT. PUNDI 
KENCANA flour mills Cilegon dari pengujian gandum hingga pengujian 
tepung terigu mesin dan peralatannya sangat beragam. Mesin dan peralatan 
yang di gunakan di laboratorium PT. PUNDI KENCANA flour mills antara 
lain: 
1. Chondrometer yaitu alat yang digunakan untuk mengetahui berat dalam 
volume. Volume alat ini adalah 0,25 liter. Chondrometer dapat dilihat 
pada Gambar 40. 
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Gambar 40. Chondrometer 
2. Hand Sieving (ayakan) yaitu alat yang digunakan untuk memisahkan biji 
gandum dengan material lain yang lebih kecil. Ukuran lubang dalam 
ayakan sebesar 2 mm. Hand Sieving dapat dilihat pada Gambar 41. 
 
Gambar 41. Sieving 
3. Timbangan digital analytic  yaitu alat yang digunakan untuk mengetahui 
berat benda/barang. Dengan ketelitian ± 0,001 gr. Timbangan digital 
analytic  dapat dilihat pada Gambar 42. 
 
Gambar 42. Timbangan digital analytic 
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4. Near Infrared Transmitan (NIT) yaitu Menentukan kandungan air, 
protein dan kadar abu pada biji gandum dan tepung terigu. Dengan 
prinsip Infratec digunakan untuk menganalisa komposisi dari sampel uji 
dengan menggunakan teknologi Near Infrared Transmission (NIT). 
Sampel menyerap radiasi gelombang elektromagnetik  didekat area 
spektrum infrared. Hasil akan dihitung secara langsung oleh komputer 
dan akan terlihat di display. Near Infrared Transmitan dapat dilihat pada      
Gambar 43.  
 
Gambar 43. Near Infrared Transmitan 
5. Mettler Toledo yaitu mesin yang digunakan untuk mengetahui berapa 
besar kandungan air dalam bahan dengan prinsip menguapkan air di 
dalam bahan  dan kehilangan air tersebut terhitung secara otomatis 
dalam bentuk persen. Mettler Toledo dapat dilihat pada Gambar 44. 
 
Gambar 44. Mettler Toledo 
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6. Muffle Furnance yaitu mesin yang digunakan untuk memanaskan bahan 
sampai menjadi abu. Temperatur dalam mesin diseting pada suhu 600ºC. 
Dengan tujuan mendapatkan mineral dalam bahan yang tertinggal 
sebagai residu yang tidak terbakar selama proses pengabuan. Muffle 
Furnance dapat dilihat pada Gambar 45. 
 
Gambar 45. Muffle Furnance 
7. Break mill yaitu mesin untuk mengecilkan ukuran atau membuat tepung 
dengan ukuran kelembutan dapat diatur sesuai kebutuhan. Break mill 
dapat dilihat pada Gambar 46. 
 
Gambar 46. Break mill 
8. Farinograph yaitu mesin yang digunakan untuk mengetahui berapa 
besar daya serap air (water absorbtion), waktu yang dibutuhkan sampai 
puncak adonan menjadi kalis(Development time), batas waktu adonan 
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menjadi kalis (Departure time) dan kestabilan adonan sampai batas kalis 
(Stability). Farinograph dapat dilihat pada Gambar 47. 
 
Gambar 47. Farinograph 
9. Extensograph yaitu mesin yang digunakan untuk mengetahui daya 
regang adonan dalam satu arah. Extensograph dapat dilihat pada    
Gambar 48. 
 
Gambar 48. Extensograph 
10. Alveograph yaitu mesin yang digunakan untuk mengetahui daya regang 
adonan yang diberi tekanan dari berbagai arah. Alveograph dapat dilihat 
pada Gambar 49. 
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Gambar 49. Alveograph 
11. PH Meter yaitu alat untuk mengukur PH suatu larutan. PH meter dapat 
dilihat pada Gambar 50. 
 
Gambar 50. PH meter 
12. Granulation yaitu mesin yang digunakan untuk mengetahui berapa besar 
granula/butiran tepung yang dapat lolos dalam ayakan yang disusun dari 
berbagai ukuran. Granulation dapat dilihat pada Gambar 51. 
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Gambar 51. Granulation 
13. Falling number yaitu mesin yang digunakan untuk mengetahui seberapa 
besar kerusakan tepung akibat enzim α-amilase yang di aplikasikan 
dalam bentuk gelatinisasi tepung. Falling number dapat dilihat pada 
Gambar 52.  
 
Gambar 52. Falling number 
14. Glutometic yaitu mesin yang digunakan untuk memisahkan antara gluten 
dengan material lain. Glutometic dapat dilihat pada Gambar 53. 
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Gambar 53. Glutometic 
15. Disgestion yaitu mesin yang digunakan untuk proses destruksi pada uji 
protein kjedhal. Disgestion dapat dilihat pada Gambar 54.  
 
Gambar 54. Disgestion 
16. Scruber yaitu mesin yang digunakan untuk menyerap uap hasil destruksi. 
Scruber dapat dilihat pada Gambar 55.  
 
Gambar 55. Scruber 
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17. Distilation yaitu mesin untuk proses destilasi protein. Distilation dapat 
dilihat pada Gambar 56.  
 
Gambar 56. Distilation 
18. Destilled water yaitu alat untuk destilasi air. Destilled water dapat dilihat 
pada Gambar 57.  
 
Gambar 57. Destilled water 
19. Dispensing pipette yaitu alat yang digunakan untuk mengambil cairan 
dalam tabung yang sudah tertera dan dapat diseting berapa banyak cairan 
yang akan diambil. Dispensing pipette dapat dilihat pada Gambar 58.  
 
Gambar 58. Dispensing pipette 
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H. PENGENDALIAN MUTU  
Pengendalian Mutu adalah teknik-teknik dan kegiatan-kegiatan 
operasional yang digunakan untuk memenuhi persyaratan mutu. Pengendalian 
mutu meliputi monitoring suatu proses, melakukan tindakan koreksi bila ada 
ketidaksesuaian dan menghilangkan penyebab timbulnya hasil yang kurang 
baik pada tahapan rangkaian mutu yang relevan untuk mencapai efektivitas 
yang ekonomis (Kadarisman, 1994). Proses pengendalian mutu pada 
pengolahan tepung terigu mencangkup tiga bagian yang meliputi: 
H.1. Pengendalian Mutu Bahan Baku 
Pengendalian mutu gandum merupakan tahap awal yang 
dilakukan untuk menjaga kualitas tepung terigu yang dihasilkan. Untuk 
mengetahui kualitas gandum dilakukan pengawasan mutu yang meliputi 
pengamatan visual, pengujian menggunakan NIT (protein, kadar air dan 
kadar abu) dan  falling number. Frekuensi pengawasan mutu satu sampel 
setiap truk pengangkut sebelum masuk ke tempat penyimpanan 
gandum/silo gandum. Dari hasil pengawasan mutu nantinya akan di 
sesuaikan dengan COA (Certificate Of Analyse) dari supplier. Bila ada 
ketidaksesuaian dengan COA maka gandum akan disendirikan dalam 
penyimpanannya dan dalam pemesanan berikutnya akan dapat potongan 
harga dari supplier sesuai dengan seberapa besar penyimpangan yang 
terjadi. 
H.2. Pengendalian Mutu Proses Produksi 
Pengendalian mutu proses produksi adalah tahap yang sangat penting 
untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan, karena di sinilah proses 
pengolahan gandum menjadi tepung terigu dilakukan yang merupakan 
salah satu pengaruh berhasil atau tidaknya target kualitas tepung terigu. 
Berikut ini adalah tahapan proses pengolahan tepung terigu yang dapat 
dilihat pada Gambar 59. 
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Gambar 59. Diagram alur proses pengolahan tepung terigu 
G.2.1. Pembersihan pertama (1st Cleaning) 
Pengendalian mutu dibagian proses pembersihan pertama 
gandum untuk mendapatkan gandum bersih yang terhindar dari 
cemaran material lain dari luar. Proses pembersihan pertama gandum 
dilakukan menggunakan beberapa mesin pembersih gandum yang 
meliputi aspirator, magnet separator, drum sieve, separator, combi 
cleaner, tri star dan scourer. Dari beberapa mesin tersebut bentuk 
Offal 
Bran 
cviii 
 
cviii 
 
pengawasan mutunya meliputi pengamatan secara visual baik dari 
hasil pembersihan maupun buangan hasil pembersihan. Pengendalian 
mutu dalam proses pembersihan yaitu mengecek /melihat buangan 
hasil pembersihan yang meliputi pemisahan batu kecil/pasir, sampah 
dan besi dilihat apakah dalam buangan tersebut sudah terpisah secara 
baik atau tidak dengan melihat apakah ada gandum yang terikut 
terbuang atau tidak. Bila ada gandum yang terikut terbuang maka 
dilakukan pengecekan peralatan. 
G.2.2. Pemberian air pertama (1st Dampening) 
Sebelum proses pemberian air pertama kadar air gandum yang 
akan diberi air harus sudah diketahui. Kadar air gandum berguna 
untuk mengetahuai seberapa besar air yang akan ditambahkan dengan 
perbandingan target kadar air gandum yang akan dicapai. Proses 
penambahan air menggunakan alat turbolizer. Pengendalian mutu 
dalam proses pemberian air pertama ini dengan pemantauan berapa 
banyak air yang ditambahkan dengan melihat kadar air gandum 
sebelum masuk ke proses pemberian air pertama.  
G.2.3. Pengkondisian pertama (1st Conditioning) 
Pengkondisian pertama ini bertujuan untuk menembus lapisan 
kulit luar gandum. Bentuk pengawasannya dengan pengamatan 
langsung apakah kulit gandum sudah tertembus air semuanya atau 
belum dan kadar air gandum diharapkan dapat mencapai 12%. 
Apabila terjadi penyimpangan target kadar air maka peralatan tersebut 
akan disett ulang dan proses ini akan tetap berlanjut ke 2nd dampening 
(penambahan air kedua) walaupun capaian target kadar air tidak 
sesuai. 
G.2.4. Pemberian air kedua (2nd Dampening) 
Pemberian air kedua diharapkan jumlah air yang diberikan 
sesuai dengan target kadar air gandum yaitu 15 - 16%. Pengendalian 
mutu dalam proses pemberian air kedua dengan membandingkan 
perhitungan manual jumlah air yang diberikan dengan mesin otomatis 
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penambah air, yang dilihat dari seberapa tepat capaian target kadar air 
gandum. Bila mesin otomatis mengalami penurunan ketepatan 
penambahan air yang dilihat dari pengujian kadar air gandum maka 
dilakukan tindakan pengecekan dan pensettingan mesin tersebut. 
G.2.5. Pengkondisian kedua (2nd Conditioning) 
Pengkondisian kedua bertujuan untuk mendapatkan gandum 
yang basah sampai keinti gandum dengan target kadar air antara      15 
– 16%. Kondisi tersebut dapat diketahui dengan pengujian kadar air, 
dan bagi yang sudah ahli dapat diketahui dengan menggigit biji 
gandum tersebut. Bila kadar air lebih dari 16% maka gandum akan 
sulit digiling sehingga mesin harus diset kembali. 
G.2.6. Pembersihan kedua (2nd Cleaning) 
Pengendalian mutu dibagian proses pembersihan kedua 
gandum untuk mendapatkan gandum yang benar-benar bersih yang 
terhindar dari cemaran material lain sebelum dilakukan penggilingan. 
Pengawasan mutunya meliputi pengamatan secara visual baik dari 
hasil pembersihan maupun buangan hasil pembersihan. Untuk 
buangan hasil pembersihan yang meliputi pemisahan batu kecil/pasir, 
sampah dan besi dilihat apakah dalam buangan tersebut sudah 
terpisah secara baik atau tidak dengan melihat apakah ada gandum 
yang terikut terbuang atau tidak. Bila ada gandum yang terikut 
terbuang maka dilakukan pengecekan peralatan. Sedangkan untuk 
hasil pembersihan dilakukan pengamatan apakah kondisi gandum 
rusak karena air atau tidak yang meliputi bau busuk dan berjamur. 
Bila terjadi penyimpangan maka gandum tersebut tidak akan digiling 
di jadikan tepung terigu melainkan akan dijual sebagai pakan ternak. 
G.2.7. Penggilingan (Milling) 
Proses penggilingan gandum merupakan tahapan yang paling 
penting dalam menentukan kualitas tepung terigu, karena hanya 
dalam proses penggilingan yang dapat memisahkan endosperm dari 
bran maupun germ. Pengendalian mutu dalam proses penggilingan 
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yang harus kita perhatikan adalah jarak antara roda penggiling yaitu 
untuk roll break mill 1mm dan untuk reduction mill 0,3mm. Karena 
bila roda tersebut terlalu rapat maka akan menghasilkan tepung yang 
berwarna terlalu coklat karena banyak kulit gandum yang terikut jadi 
tepung, dan bila jarak terlalu renggang maka akan mempengaruhi 
kuantitas hasil tepung terigu karena masih banyak endosperm yang 
terikut di kulit gandum. 
G.2.8. Pengayakan (Sifting) 
Proses untuk mendapatkan tepung terigu yang lembut dan 
memiliki daya serap air yang tinggi dapat diatur dalam proses 
pengayakan. Tindakan pengawasan mutu yang dilakukan dalam 
proses pengayakan adalah uji granulation. Dari hasil uji granulation 
dilihat berapa persen tepung terigu yang lolos ukuran ayakan 125µm. 
Bila hasil uji kurang dari 95% maka akan disetting ulang mesin 
pengayakannya, karena mekanisme kerja mesin tersebut secara 
langsung akan memindahkan tepung yang berukuran lebih besar dari 
125µm ke mesin penggiling berikutnya. 
G.2.9. Pencampuran tepung (Blending) 
Untuk mendapatkan tepung terigu agar sesuai dengan SNI dan 
permintaan costumer maka di tahapan pencampuran tepung terigu ini 
yang dapat mengubah tepung terigu sesuai dengan permintaan, mulai 
dari kandungan protein, kadar abu sampai kandungan gizinya. 
Tindakan pengawasan mutu yang dilakukan meliputi pengujian kadar 
air, protein dan kadar abu baik secara otomatis maupun konvensional, 
wet gluten, falling number, farinograph, extensograph dan 
alveograph setiap akan dilakukan pengemasan. Dari semua hasil uji 
tersebut dilakukan analisa apakah tepung tersebut layak dikemas atau 
tidak. Bila ada sesuatu yang tidak sesuai dengan standar maka akan 
langsung dilakukan tindakan, apakah akan ditambahkan dengan 
tepung yang memiliki spesifikasi lebih yang dapat untuk menutup 
kekurangan tersebut atau tidak. Dan pengambilan keputusan tersebut 
harus cepat karena mesin masih terus berjalan. 
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G.2.10. Pengemasan (Packing) 
Pengemasan merupakan tahapan untuk menjaga agar produk 
yang dihasilkan terjaga kualitasnya dan juga dapat sebagai media 
informasi produk yang ditawarkan. Dalam pengemasan tepung terigu 
yang pengemasnya menggunakan karung pengendalian mutunya 
dengan memperhatikan kekuatan jahitan karung dan jangan lupa di 
luar kemasan tercantum kode produksi untuk memudahkan dalam 
pengecekan bila suatu saat ada masalah berkaitan dengan produk 
tersebut.  
H.3. Pengendalian Mutu produk 
Tabel 7. Standar mutu tepung terigu di PT. PUNDI KENCANA 
flour mill mengacu pada SNI 01-3751-2006  
 
No Jenis uji Satuan Persyaratan 
1 Kadar air % Max 14 
2 Protein % Sesuai spesifikasi produk 
3 Ash % Sesuai spesifikasi produk 
4 Granulasi 
µm 125, lolos ayakan min. 
95% 
5 Keasaman mg Max. 50 
6 Falling number detik Min. 300 
7 
Enrichment 
Fe 
Zn 
Thiamin 
Riboflafin 
Asam folat 
 
ppm 
ppm 
ppm 
ppm 
ppm 
 
Min. 50 
Min. 30 
Min. 2.5 
Min. 4 
Min. 2 
8 
Cemaran logam 
Timbal (Pb) 
Raksa (Hg) 
Tembaga (Cu) 
Arsen  
 
ppm 
ppm 
ppm 
ppm 
 
Max. 1 
Max. 0.05 
Max. 10 
Max. 0.5 
9 
Cemaran mikrobia 
TPC 
E. coli 
Kapang  
 
Koloni/gr 
MPN/gr 
Koloni/gr 
 
106 
10 
104 
Sumber: PT. Pundi Kencana 
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Produk akhir adalah hasil dari keseluruhan proses yang sudah 
mengalami banyak perlakuan, terutama perlakuan untuk menjaga 
kualitas tepung terigu. Meskipun sudah banyak perlakuan dalam 
menjaga kualitas tepung terigu, di dalam penanganan produk akhir masih 
ada pengawasan mutu yang dilakukan meliputi semua pengujian (Near 
Infrared Transmitan (NIT) dan konversinya, wet gluten, falling number 
dan farinograph) kecuali untuk uji extensograph dan alveograph ini 
disesuaikan dengan merk masing-masing tepung terigu. Karena dari 
kedua pengujian tersebut secara prinsipnya adalah sama, akan tetapi 
memiliki kelebihannya masing-masing untuk mengetahui spesifikasi 
tepung terigu.  
Dari keseluruhan produk setiap 6 bulan sekali mengirimkan 
sempel untuk dilakukan pengujian dari pihak luar (BPOM) untuk 
mengetahui apakah produk tersebut masih sesui dengan SNI atau tidak. 
Bila ada ketidak sesuaian dengan SNI dan itu membahayakan konsumen 
maka produk tersebut akan ditarik dari peredaran.  
Selain pengujian laboratorium ada juga pengujian dengan 
mengaplikasikan dalam bentuk pengolahan yang dibuat roti tawar untuk 
tepung merk Lonceng, dari hasil olahan tersebut nantinya akan 
dibandingkan dengan produk lain dengan kualitas yang sama. Dari hasil 
membandingkan itu nantinya akan di analisa kelebihan dan kekurangan 
produk.  
Disamping itu dalam penanganan penyimpananpun harus ada 
beberapa perlakuan dan perawatan penggudangan untuk menjaga agar 
kualitas produk tidak rusak sebelum sampai kekonsumen. Adapun 
perlakuannya yaitu seperti penanganan pembasmian serangga dan tikus 
setiap bulannya, pembersihan palet setiap tumpukan tepung terigu sudah 
diangkut, penerapan penataan tepung yang sesuai dengan sistem first in 
first out (FIFO) dan pengontrolan suhu dan sirkulasi udara didalam 
ruang gudang. 
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Selama produk didalam gudang (belum terjual) juga tidak 
terlepas dari pengawasan, sehingga setiap bulan ada pengecekan mutu 
produk. Bila dalam pengecekan terdapat hasil yang tidak sesuai dengan 
standar atau produk sudah tidak layak kembali untuk dikonsumsi oleh 
manusia, maka dari perusahaan akan memusnahkannya atau dijual 
sebagai campuran pakan ternak.    
 
 
BAB V 
PENUTUP 
 
A. KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil magang di PT. Pundi Kencana Flour mill Cilegon, 
maka dapat disimpulkan bahwa: 
1. Penentuan pengendalian mutu di pengolahan tepung terigu terdiri dari 3 
bagian yang meliputi pengendalian mutu bahan baku (gandum), 
pengendalian mutu proses produksi dan pengendalian mutu produk akhir. 
2. Untuk mengetahui kualitas gandum dilakukan pengawasan mutu yang 
meliputi pengamatan visual, pengujian menggunakan NIT (protein, kadar air 
dan kadar abu) dan  falling number.  
3. Berdasarkan analisis pengendalian mutu yang dilakukan PT. Pundi Kencana 
sudah mampu menjamin produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang 
ditetapkan oleh SNI. 
4. Proses produksi tepung terigu di PT. Pundi Kencana Flour Mills Cilegon 
secara umum dapat dikatakan sangat baik, karena didukung peralatan yang 
canggih dengan penanganan pengendalian mutu secara profesional yang 
melibatkan tenaga-tenaga ahli dibidangnya. 
 
B. SARAN 
 Beberapa saran yang dapat penulis berikan diantaranya : 
1. Untuk meningkatkan mutu produk yang memuaskan perlu dilakukan 
pelatihan-pelatihan terhadap karyawan secara rutin mengenai pengetahuan 
cara pengendalian mutu yang baik dan arti sebuah kedisiplinan, karena 
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hal-hal tersebut sangat mempengaruhi kinerja dalam proses pengendalian 
mutu. 
2. Penerapan kerjasama tim yang terarah dengan bimbingan secara preventif 
demi meningkatkan mutu produk.  
3. Penerapan secara menyeluruh temuan-temuan cerdas ke proses produksi 
yang diperoleh dari Kelompok Kerja Mutu untuk meningkatkan efisiensi 
dan kinerja proses produksi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
cxv 
 
cxv 
 
DAFTAR PUSTAKA 
 
Anonim. 2002. Gandum. http://id.wikipedia.org/wiki/Gandum. (diakses pada 
tanggal 5 juni 2010). 
Anonim. 2009. Proses Produksi Tepung Terigu. A Note of Baking and Food. 
http://bakingnfood.wordpress.com/2009/12/09/proses-produksi-tepung-
terigu/. (diakses pada tanggal 5 juni 2010). 
Anonim. 2010. Tepung Terigu. http://terbaru2010.com/tepung-terigu-cara-
memilih-tepung-terigu.html. (diakses pada tanggal 5 juni 2010). 
Anonim. 2007. Resep: Tepung Terigu. http://id.wikibooks.org/wiki/ 
Resep:Tepung_terigu. (diakses pada tanggal 5 juni 2010). 
Bogasari. 1997. Quality Control of Raw Material Wheat Flour and By Product. 
Jakarta: PT ISM Bogasari Flour Mills. 
Buckle KA et al. 1985. Ilmu Pangan. Purnomo AH, penerjemah. Jakarta: UI-
Press. Terjemahan dari: Food Science. 
Budi Utomo, SPd. 2006. Memilih Tepung Terigu Yang Benar Untuk Membuat 
Roti, Cake Dan Kue Kering. (http://budiboga.blogspot.com/2006/05/ 
memilih-tepung-terigu-yang-benar-untuk.html). (diakses pada tanggal 15 
april 2010). 
Carlos M Lopez. Jaminan Mutu Dan Pengendalian Mutu (QA / QC). ISO 
9196:1994. ISO, Geneva, Switzerland.  
En Carta. 2010. Packaging. http://uk.encarta.msn.com/dictionary_1861732789/ 
packaging.html. 19 Mar 2010. (diakses pada tanggal 5 juni 2010). 
Enndri Prasetyo. 2007. Perbedaan QA dan QC. http://www.migas-
indonesia.com/files/article/Perbedaan_QA_dan_QC.doc. (diakses pada 
tanggal 5 juni 2010). 
Hubeis,M. 1999. Sistem Jaminan Mutu Pangan. Pelatihan Pengendalian Mutu dan 
Keamanan Bagi Staf Penganjar. Kerjasama Pusat Studi Pangan Pangan 
& Gizi - IPB dengan Direktorat Jenderal Pendidikan Tinggi, Departemen 
Pendidikan dan Kebudayaan, Bogor. 
Jones DWK, Amos AJ. 1967. Composition of Wheat and Products of Milling in 
Modern Cereal Chemistry. London: Food Trade Press Ltd. 
cxvi 
 
cxvi 
 
Kadarisman,D. 1994.  Sistem Jaminan Mutu Pangan.  Pelatihan Singkat Dalam 
Bidang Teknologi Pangan, Angkatan II.  Kerjasama FATETA IPB - 
PAU Pangan & GIZI IPB dengan Kantor Meneteri Negara Urusan 
Pangan/BULOG Sistem Jaminan Mutu Pangan, Bogor. 
Kadarisman,D. (1999). ISO (9000 dan 14000) Sertifikasi. Pelatihan Pengendalian 
Mutu dan Keamanan Bagi Staf Penganjar. Kerjasama Pusat Studi 
Pangan Pangan & Gizi - IPB dengan Direktorat Jenderal Pendidikan 
Tinggi, Departemen Pendidikan dan Kebudayaan, Bogor.  
Kent, N.L. 1975. Technology of Cereal with Special Reference to Wheat. 
Pergamon Press Inc., Oxford. 
Kent, N.L. dan Evers 1994. Technology of Cereals. Elsevier Science Ltd. Oxford. 
Leonard 1999. Durum Wheat: Chemistry and Technology. Minnesota: American 
Association of Cereal Chemists, Inc. 
Samuel, W.J. 1972. Bakery Technology and Engineering. Second ed. The AVI 
Publishing co. Inc, West Port, Conecticut. 
Shellen Burger, J.A. 1971. Production and Utilization of Wheat. In Y. Pomeranz. 
Wheat Chemistry and Technology. The AACC Ind., St. Paul. 
Thom Leonard. 1999. The Milling Process. Bakers and writer living in Lawrence.  
Kansas.  
Tippless, K. H., and Kilborn, R. H. 1968. Effect of pin-milling on the baking 
quality of flour in various baking methods. Cereal Sci. Today. 13:331 
 
 
 
 
 
